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Resumen 
 
El presente estudio tuvo como objetivo el incremento de la productividad en la empresa 
Cime Ingenieros S.R.L., a través de la implementación de las herramientas de la metodología de 
las 5S, herramientas que no solo contribuyeron con la productividad, sino en la seguridad y 
comodidad de los trabajadores y en la mejora de la productividad en la producción de los proyectos. 
La población y la muestra fueron las mismas, basándose en los proyectos elaborados en un período 
de 30 días antes y después de la implementación, recolectando información sobre los tiempos de 
elaboración y las ganancias obtenidas a fin de analizar la productividad respectiva de los proyectos 
elaborados; además se evaluó diariamente el nivel de 5S que tienen las áreas de trabajo. Los datos 
obtenidos se analizaron de manera descriptiva e inferencial con el programa de SPSS Statistics 
obteniendo que la productividad aumentó en un 68.75%, afirmando la hipótesis referente al 
objetivo general. En síntesis, se demostró que las herramientas aplicadas para implementar la 
metodología de las 5S permitieron incrementar la productividad de la empresa Cime Ingenieros 
S.R.L. 
 
   Palabras clave: Productividad, Metodología, Mejora, Seguridad. 
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Abstract 
 
The objective of this study was to increase productivity at Cime Ingenieros S.R.L., 
through the implementation of the tools of the 5S methodology, tools that not only 
contributed to productivity, but also to the safety and comfort of the workers and in the 
improvement of the quality in the production of the projects. The population and sample 
were the same, based on the projects elaborated in a period of 30 days before and after the 
implementation, collecting information on the processing times and the profits obtained in 
order to analyze the respective productivity of the projects elaborated; In addition, the 5S 
level of the work areas for the production. The obtained data were analyzed in a descriptive 
and inferential way with the program of SPSS Statistics obtaining that the productivity 
increased in a 68.75%, affirming the hypothesis referring to the general objective. In 
summary, it was demonstrated that the tools applied to implement the methodology of the 
5S allowed to increase the productivity of the company Cime Ingenieros S.R.L. 
 
Keywords: Productivity, Methodology, Improvement, Safety. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
I.  INTRODUCCIÓN 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
2  
1.1 Realidad problemática 
 
A nivel mundial las empresas han dado un paso adelante y están a la expectativa de 
implementar desarrollos de sistemas de gestión que estén basados en la mejora continua y 
que den resultados visibles en lo que respecta a productividad. Con ello buscan aseguran su 
innovación y por ende la supervivencia a mediano y largo plazo.  Sin embargo después de la 
crisis financiera mundial, no se puede asegurar que se haya logrado un equilibrio económico 
en las empresas puesto que para cada tipo de empresa tiene sus propios niveles de riesgos.  
 
Tabla 1: Primeros puestos ranking informe global de competitividad 2017-2018 
 
País  2017-2018 2016-2017 
 Suiza 1 1 
 Estados unidos 2 3 
 Singapur  3 2 
 Holanda 4 4 
 Alemania 5 5 
 Hong Kong  (SAR) 6 9 
 Suecia 7 6 
 Reino unido 8 7 
 Japón 9 8 
 Finlandia 10 10 
Fuente: (World Economic Forum Geneva, 2018) 
 
Perú está ubicado en  el  puesto 72  del  Ranking  World Economic Fórum. “A pesar de caída, Perú se 
mantiene tercero entre países de Sudamérica.  Se especifica en tabla de ranking ver Anexo 2. 
Latinoamérica – Cambios respecto al año anterior- Perú puesto 72.  
 
Gráfico 1: Ranking mundial IGC Latinoamérica y el caribe 2017-2 
 
Fuente: (World Economic Forum Geneva, 2018) 
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En el ámbito nacional las empresas que brindan “Servicios Generales” registraron 
incremento de  3,81%, en lo que respecta a productividad. “Debido al aumento de las 
actividades de  arquitectura e ingeniería, reflejadas en ejecución de obras públicas y privadas 
segmentadas como, civiles, viales, eléctricas, de energía y minas, servicios de consultorías, 
estudios geofísicos y geológicos” (INEI, 2018).  
 
Gráfico 2: Evolución mensual de servicios prestados a empresas 2015-2018 
 
Fuente: (INEI, 2018) 
 
 
El poco incremento en este “Sector de Servicios Generales” da a notar que actualmente se 
tiene deficiencias en cuanto a los nieles de indicadores que determinan el nivel de 
productividad de las empresas en el Perú (INEI, 2018). 
 
Gráfico 3: Indicador mensual de la producción de sector de servicios prestados a  empresas 
2014-2018 
 
Fuente: (INEI, 2018) 
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 1.1.1 Realidad de la empresa 
 
Cime Ingenieros S.R.L. Empresa que brinda “Servicios Generales” especialistas  en 
la ejecución de trabajos de construcción civil, mantenimiento, fabricación, montaje, 
instalaciones electromecánicas y gas natural. “Comprometida con la productividad y 
competitividad, y brinda los mejores productos y/o servicios en la ejecución de proyectos 
cumpliendo siempre con los requisitos de calidad, seguridad, salud ocupacional y medio 
ambiente así como también de las buenas prácticas de gestión de proyectos de acuerdo al 
Project Management Institute” (Copyright Cime Ingenieros, 2015).  
 
Figura  1: Servicios generales Cime Ingenieros S.R.L. 
 
 
Fuente: (COPYRIGHT CIME INGENIEROS, 2015) 
 
Actualmente  la empresa realiza varios proyectos tanto en Lima como en provincias, cuenta 
con un taller de mantenimiento de equipos, herramientas y materiales localizado en la Urb. 
Los Portales, Callao M z. M Lotes 3,4, y 5. Se tiene que considerar que los  factores de la 
problemática son  tanto internos como externos, pero el principal problema se identifica en 
el área de taller de mantenimiento de equipos de la empresa Cime Ingenieros S.R.L., donde 
los despachos de requerimientos de equipos y herramientas  se realiza a destiempo con 
respecto a fechas de entrega a las áreas de proyectos en ejecución, esto afecta directamente 
a la productividad y no cuenta con un plan diseñado para esta problemática, en este proyecto 
de investigación se busca revertir esta problemática utilizando todos los conocimientos 
adquiridos a lo largo de toda la etapa de preparación de la carrera de ingeniería industrial. 
Para esto se realizó un primer análisis para identificar la causa de la problemática.   
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Evaluando los registros de productividad internos esto refleja el incumplimiento de los 
plazos de entregas de trabajos del mes donde se pude identificar que más del fueron trabajos 
que no se entregaron en fecha estimada, causando así que se tenga baja productividad.  
Para poder analizar nuestra muestra se tomó como referencia el Inventario general de 
equipos y herramientas del consolidado del sistema de gestión integrada de la empresa Cime 
Ingenieros S.R.L. Ver anexo 3.- Inventario general Cime Ingenieros S.R.L. y anexo 4.-. 
Consolidado de inventario máquinas de soldar empresa Cime Ingenieros S.R.L.  
 
Tabla 2: Segregación de equipos de inventario general Cime Ingenieros S.R.L.  
Equipos 
inventario 
general  
Cantidad  
% frecuencia  de 
mantenimiento 
preventivo   al 
mes  
% frecuencia  de 
mantenimiento 
correctivo al mes   
% frecuencia  de 
mantenimiento 
(p/c) al mes  
Equipos mecánicos 340 26% 9% 35% 
Herramientas  
manuales  
835 4% 16% 20% 
Equipos de poder  280 40% 20% 60% 
Movilidades /grúas 16 2% 2% 4% 
Elaboración propia 
 
 
Tabla 3: Equipos con alta rotación según requerimiento de proyectos Cime Ingenieros S.R.L. 
 
Elaboración propia 
 
 
 
 
Equipos de poder con alta rotación  
%frecuencia de 
mantenimiento (p/c) al  
mes  
Máquinas de soldar  32 % 
Amoladoras  12% 
Roto martillo  8 % 
Pistola neumática   5 % 
Otros    3 % 
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Gráfico 4: Estadística de equipos con alta rotación y %  de frecuencia de mantenimiento de 
equipos al mes según requerimientos de proyectos  Cime Ingenieros S.R.L 
 
 
Elaboración propia 
 
La mala ubicación y desorden de los equipos que no están separados, por equipos operativos 
de los inoperativos, no hay secciones para separar y clasificar, las áreas de trabajo están 
desordenadas y los accesorios y herramientas de utilización para el trabajo están apiladas de 
manera incorrecta tanto en las áreas administrativas como en los proyectos, causando al 
propio trabajador dificultad al momento de requerir una herramienta o material, no cuenta 
con demarcaciones accesos estos están obstruidos,  a su vez también se ha identificado 
alargamiento en el plazos de entrega, originando incumplimiento y perdida económicas así 
como también la insatisfacción del cliente, no cuentan con cronogramas de orden y limpieza 
de las áreas, también no se tiene un plan actualizado de  mantenimiento de los equipos con 
los que cuente la empresa, asimismo a esto se suma la falta de coordinaciones en operaciones 
conjuntas entre las áreas de producción, almacén y logística. 
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Tabla 4: Indicador porcentual mensual de retrasos en la entrega de los trabajos 
 
Mes  
Eficacia (capacidad de 
respuesta) 
Eficiencia  
%  de 
productividad 
Mes Enero 60.75% 71.04% 43.66% 
 Mes Febrero 61.17% 70.34% 43.60% 
 Mes Marzo  61.71% 71.15% 44.19% 
 Mes Abril 60.86% 71.14% 43.54% 
 Mes Mayo 63.29% 70.17% 45.17% 
 Mes Junio  62.71% 71.99% 45.28% 
Elaboración propia 
 
 
 
Gráfico 5: Indicador porcentual mensual de retrasos en la entrega de los trabajos 
 
Elaboracion propia 
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Gráfico 6: Diagrama de Ishikawa realidad problemática. 
 
 
 
 
 
 
,  
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Elaboración Propia  
Ambiente Equipos 
 
MEDIDA  
 
Factores personales Método 
 
Baja productividad en el 
área de mantenimiento de 
equipos 
Material 
Exposición al 
ruido, a humos 
metálicos, 
entorno 
desordenado 
Deficiencia en el 
sistema de 
información  
Falta de indicadores  
de controles de 
orden y limpieza 
Falta de señalizaciones 
para limitar áreas de 
almacenaje, trabajo y 
accesos 
Equipos y 
herramientas dadas 
de baja (siguen 
siendo almacenadas 
y contabilizadas 
como operativas) 
Falta de cultura en orden y 
limpieza 
                                                     
Poca motivación de los 
trabajadores   
Deficiencias en el control 
de existencias de 
equipos y herramientas 
(falta actualización de 
inventario)   
Herramientas y equipos en 
estado de desgastes e 
inservibles  
 Deficiente 
capacitación en 
organización de 
herramientas de 
trabajo  
                                                     
 
No se tiene procedimiento 
para el control, 
organización y entrega final 
de equipos  
Forma 
inadecuada 
de brindar 
el servicio   
Falta de 
cronograma 
de limpieza e 
inspecciones 
de áreas 
Falta de orden de 
codificación de 
herramientas  
Falta de orden y 
limpieza en 
lugares de 
almacenamiento 
de materiales   
Material es    
apilado 
inadecuadamente 
causando daño y 
deterioro    
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1.1.2 Diagrama de correlación 
 
Con el diagrama de correlación podemos analizar cada uno de los factores que se identificaron 
en la etapa anterior aquí veremos cuáles son los problemas principales que tienen relación con 
todos los procesos y causa que se tenga baja productividad en la empresa Cime Ingenieros 
S.R.L. Ver tabla 1 y 2. 
 
Tabla 5: Matriz de correlación de la empresa Cime Ingenieros S.R.L. 
  Matriz de correlación 
Ítem Causas de la baja productividad  código c1 c2 c3 c4 c5 c6 c7 c8 c9 c10 c11 c12 c13 c14 c15 c16 frecuencia 
1 
Materiales    apilados  inadecuadamente 
causando daño y deterioro    
c1 
  1 0 1 1 0 0 1 0 0 0 1 0 0 1 0 6 
2 
Falta de orden de codificación de 
herramientas                           
c2 
0   0 1 0 0 1 1 1 0 0 1 1 0 1 0 7 
3 
Falta de orden y limpieza  en lugares de 
almacenamiento  de equipos  y herramientas    
c3 
1 1   1 1 1 1 1 1 0 0 1 1 1 1 1 13 
4 
Herramientas y equipos  
desgastadas y des calibradas en área 
operativa   
c4 
0 0 0   0 1 0 1 1 0 0 1 0 0 1 0 5 
5 
Eficiencias en el control de existencias de 
equipos y herramientas (falta actualización 
de inventario)   
c5 
0 1 0 1   1 1 1 0 0 0 1 0 0 1 0 7 
6 
Equipos y herramientas dadas  de baja 
(siguen siendo almacenadas y 
contabilizadas como operativas) 
c6 
1 1 0 0 0   1 0 0 0 0 0 0 0 1 0 4 
7 
Falta de señalizaciones para demarcar  área 
de almacenaje, trabajo y accesos 
c7 
1 0 0 1 0 0   1 0 0 0 0 0 0 1 0 4 
8 
Exposición al ruido, a humos metálicos, 
entorno desordenado 
c8 
0 0 0 0 0 1 0   1 0 0 0 0 0 0 0 2 
9 Ausencia de metas establecidas  c9 
1 0 0 0 1 1 1 0   0 0 0 1 1 1 0 7 
10 
Falta de indicadores  
de controles de orden y limpieza 
c10 
1 1 1 1 1 1 1 1 1   0 1 1 1 1 1 14 
11 Falta de cultura en orden y limpieza c11 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1   1 1 1 1 1 15 
12 
Falta de comunicación y  motivación de los 
trabajadores   
c12 
1 0 0 0 0 1 1 1 1 0 0   0 0 1 0 6 
13  Deficiente  capacitación en organización  c13 
1 0 0 1 1 1 1 1 0 0 0 1   1 0 1 9 
14 
No se tiene procedimiento para el control , 
organización y despacho    
c14 
1 1 0 1 1 1 1 1 0 0 0 1 0   0 0 8 
15 Forma inadecuada de  brindar el servicio   c15 
0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 1   0 3 
16 
Falta de  cronograma  de limpieza e 
inspecciones de áreas 
c16 
1 1 0 1 1 1 1 1 1 0 0 1 0 1 1   11 
  No hay relación = 0                                     
  Si hay relación = 1                                     
Elaboración propia
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 En la tabla de tabulación se identificaron que por la cantidad de frecuencias los puntos más altos son 
los números 11-14 y se deduce que son el problema principal, todas ellas coinciden que el desorden 
y la falta de cultura de los colaboradores en cuestión de orden de su área de trabajo así como 
conocimientos básicos de almacenamiento influyen que en la actualidad esto se haya convertido en 
un problema que genera baja productividad y por ende perdidas económicas para la empresa Cime 
Ingenieros S.R.L. 
 
Tabla 6: Resultados según incidencias de matriz de correlación de la empresa Cime Ingenieros S.R.L. 
   
Tabulación de frecuencia acumulada  
N° Frecuencia  Codigo Frecuencia 
Frecuencia 
acumulada 
Representación % 
% 
acumulado 
01 Falta de cultura en orden y limpieza 
C11 15 15 
                                               
12,40  
12% 
02 
Falta de indicadores de controles de orden y 
limpieza 
C10 14 29 
                                                
11,57  
24% 
03 
Falta de orden y limpieza  en lugares de 
almacenamiento  de equipos  y herramientas    
C3 13 42 
                                               
10,74  
35% 
04 
Falta de  cronograma  de limpieza e 
inspecciones de áreas 
C16 11 53 
                                                
9,09  
44% 
05  Deficiente  capacitación en organización  
C13 9 62 
                                                
7,44  
51% 
06 
No se tiene procedimiento para el control , 
organización y despacho 
C14 8 70 
                                                 
6,61  
58% 
07 Falta de orden de codificación de herramientas         
C2 7 77 
                                                
5,79  
64% 
08 
Deficiencias en el control de existencias de 
equipos y herramientas (falta actualización de 
inventario)   
C5 7 84 
                                                
5,79  
69% 
09 Poca motivación de los trabajadores  
C9 7 91 
                                                
5,79  
75% 
10 
Materiales    apilados  inadecuadamente 
causando daño y deterioro    
C1 6 97 
                                                
4,96  
80% 
11 
Falta de comunicación y  motivación de los 
trabajadores   
C12 6 103 
                                                
4,96  
85% 
12 Desgastadas y des calibradas en área operativa   
C4 5 108 
                                                 
4,13  
89% 
13 
Equipos y herramientas dadas  de baja (siguen 
siendo almacenadas y contabilizadas como 
operativas) 
C6 4 112 
                                                 
3,31  
93% 
14 
Falta de señalizaciones para demarcar  área de 
almacenaje, trabajo y accesos 
C7 4 116 
                                                 
3,31  
96% 
15 Forma inadecuada de  brindar el servicio   
C15 3 119 
                                                
2,48  
98% 
16 
Exposición al ruido, a humos metálicos, 
entorno desordenado 
C8 2 121 
                                                 
1,65  
100% 
  
TOTAL 
121 
  
                           
100,00  
  
        Elaboración propia
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1.1.3 Análisis diagrama de Pareto 
 
Con el análisis de la tabla de la matriz de correlación y de tabulación acumulada esta 
problemática permite plantear un estudio referido a la aplicación del método de las 5 S con la 
finalidad de cambiar la problemática actual de Cime Ingenieros S.R.L.  
En el análisis se identifica que los problemas principales son las columnas (lado izquierdo) 
estas son las de mayor incidencia para provocar la baja productividad.  
 
Gráfico 7: Diagrama de Pareto de la empresa Cime Ingenieros S.R.L. 
 
 Elaboración Propia 
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1.1.4 Diagrama de estratificación 
 
Segmenta cada causa al área que corresponde como responsabilidad, es así que dividen para 
su mejor control y tratamiento de la problemática.  
 
Gráfico 8: Conteo total de estratificación de causas por áreas 
 
 
Elaboración Propia 
 
Tabla 7: Estratificación de causas de la baja productividad 
 
Elaboración propia
0
100
Gestión Mantenimiento
(procesos)
RR.HH.
77
35 9
CONTEO TOTAL 
 Evaluación por área 
Ítem Causas que originan baja productividad  Frecuencia  Área 
Conteo total 
por área 
1 Falta de cultura en orden y limpieza 15 
Gestión  77 
2 Falta de indicadores de controles de orden y limpieza 14 
3 
Falta de orden y limpieza  en lugares de almacenamiento  de equipos  y 
herramientas    
13 
4 Ausencia de metas establecidas  7 
5 Falta de  cronograma  de limpieza e inspecciones de áreas 11 
6  Deficiente  capacitación en organización  9 
7 No se tiene procedimiento para el control , organización y despacho    8 
8 
Herramientas y equipos  
desgastadas y des calibradas en área operativa   
5 
Mantenimiento 
(procesos) 
35 
9 
Falta de señalizaciones para demarcar  área de almacenaje, trabajo y 
accesos 
4 
10 Exposición al ruido, a humos metálicos, entorno desordenado 2 
11 
Deficiencias en el control de existencias de equipos y herramientas 
(falta actualización de inventario)   
7 
12 
Equipos y herramientas dadas  de baja (siguen siendo almacenadas y 
contabilizadas como operativas) 
4 
13 Falta de orden de codificación de herramientas                           7 
14 Materiales    apilados  inadecuadamente causando daño y deterioro    6 
15 Forma inadecuada de  brindar el servicio   3 
RR.HH. 9 
16 Falta de comunicación y  motivación de los trabajadores   6 
13  
 
1.1.5 Matriz de priorización 
 
 Toda la problemática descrita sobre la empresa Cime Ingenieros S.R.L.  Genera la 
necesidad de poder encontrar respuesta a la interrogante que constituye el inicio de esta 
investigación: 
 Por este motivo observamos el consolidado de causas por diferentes áreas donde se puede 
ver las categorías con el total de problemas. Se determinó que la aplicación de la 
metodología 5S es la solución más favorable y conveniente para eliminar las causas que 
están originando la baja productividad, ya que es una herramienta factible para aplicarlo en 
la empresa Cime Ingenieros S.R.L. y obtener como resultado final el incremento de la 
productividad. 
 
   
Tabla 8: Matriz de priorización 
 
 
Gestión   9 0 13 0  
3
0 
25 ALTO 77 64% 6 
46
2 
5 Metodología de las 5S 
Mantenimiento 
(procesos) 
0 0 12 5 
1
1 
7 MEDIO 35 29% 4 
14
0 
3 MPT 
RR.HH. 9 0 0 0 0 0 BAJO 9 7% 2 18 1  Kaizen 
Total de  
Problemas. 
18 0 25 5 
4
1 
32   121 100%         
 
Elaboración propia 
CITRICIDAD IMPACTO 
BAJA 1 AL 2 
MEDIA 3 AL 4 
ALTA 5 AL 6 
.  
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1.2 Trabajos Previos 
 
Es necesario ampliar y revisar los diferentes trabajos que refieren a la aplicación de esta 
metodología, es así que mencionaran las más relevantes por su diferenciación e innovaciones 
estas serán:  
-Internacionales y nacionales. 
 
1.2.1 Trabajos previos internacionales 
 
(GUACHISACA , y otros, 2009) La metodología de las 5’S y la productividad de los 
trabajadores en el proceso de elaboración de pinturas. Facultad de Ingeniería Mecánica y 
Ciencias de la Producción, para obtener el título de ingeniero industrial. El propósito principal 
fue identificar los cuellos de botellas donde los procesos de producción se retrasaban causando 
pérdidas económicas a la empresa y eliminar los desperdicios de producción. 
 
Como conclusión lograron estandarizaron los procesos donde se tenía retrasos reacomodaron 
las áreas para que sea más ordenado los procesos, a su vez eliminaron todos los focos de 
acumulación  de pinturas, cartones, plásticos, epp’s esparcidos por los lugares de trabajos este 
problema se tenía en todos las áreas  de las empresa, después de las chalas de la implementación  
y la colaboración logro implementarse la metodología con éxito siguiendo paso a paso los 5 
principios, obteniendo áreas limpias. Así también se mejoró el clima laboral de los trabajadores 
asimismo para la confiabilidad se censo a los trabajadores de manera aleatoria luego de la 
prueba del Alfa de Cronbach se obtuvo un valor 0.830. 
El aporte a esta investigación es muy importante ya que hace comprender que existe una 
relación directa cuando se trabaja siguiendo los principios de esta metodología las cuales son  
la clasificación de todos los productos con los que se cuenta y la separación de lo que sirva de 
lo que no sirve, en este caso se cumplieron los cinco principios a cabalidad y se obtuvo 
resultados favorables que se reflejaron directamente en el incremento de su productividad.   
 
(BERMEO, y otros, 2010) Planear una metodología con la cultura 5s´S para mejorar la 
productividad de una industria metalmecánica. Tesis para obtener el título de ingeniero 
industrial. Quito: Universidad de las Américas. 
El objetivo principal de este trabajo es el aumento de la productividad. Como conclusión los 
autores realizaron la implementación de la metodología 5S de en la planta de producción.  
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El aporte fue fundamental ya que la empresa mencionada en esta tesis tiene el mismo rubro de 
trabajos metalmecánicos que Cime Ingenieros S.R.L. es decir que en algunos aspectos se 
encontró coincidencias en lo que respecta a la problemática del problema, asimismo se 
manifiesta en la capacitación al personal en temas fundamentales de orden disciplina, limpieza,  
mejorara las condiciones laborales. 
 
 (GARCIA, y otros, 2013) Implementación de la metodología 5s en almacén de repuestos 
automotriz.” Tesis (Título de Tecnólogo en mecánica automotriz). Guayaquil: Escuela 
Superior Politécnica del Litoral. El objetivo principal de este proyecto de investigación es 
implementación de la metodología de las cinco S en el área de almacén para la obtención del 
incremento en productividad. 
En conclusión la productividad se incrementó en  un  36.36%  ya que se redujo el tiempo que 
tomaba buscar un equipo en el almacén  puesto que su inventario no indicaba el lugar donde 
estos se almacenaban lo mismo ocurría con sus herramientas de mano que los mismos 
trabajadores utilizaban, estos no se ubicaban cuan se requería, también se tenía serios 
problemas en referencia al tiempo de entrega de las ordenes de pedido siempre se tenía retrasos 
al atenderse, esto generaba malestar en los clientes causan insatisfacción y cancelaciones de 
pedidos. 
 Como aporte el  análisis del antes y el después se logra evidenciar que este método tiene 
efectos de tangibles a corto tiempo, es así que se logró eliminar todo los objetos que eran 
inservibles y con el orden de los equipos y herramientas se mejora los tiempos de despachos 
causando como efecto un cliente satisfecho.   
 
(HIDALGO, y otros, 2009)“Implementación de una metodología con la técnica 5s para mejorar 
el área de matricera de una empresa extrusora de aluminio.” Tesis (Título de ingeniero 
industrial). Guayaquil: Escuela Superior Politécnica del Litoral.  
El objetivo principal de este proyecto de investigación fue el incremento de la productividad y 
ordenamiento del área de matricera de su empresa. 
En conclusión los autores en esta tesis no tuvieron éxito en la implementación de la 
metodología de las cinco S en la empresa Alumex, es muy importante su aporte ya que se 
detalla cual fueron los problemas que tuvieron para la implementación así como también 
amplia el horizonte de los conocimientos, ya que hasta el momento todas la tesis relacionadas 
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al tema de implementación de las cinco S, fueron exitosas, esta es la primera tesis donde la 
implementación no tuvo éxito.  
Los autores refieren que no se obtuvo el éxito esperado porque las personas no se 
comprometieron con la implementación de la metodología, también se resalta que el 
compromiso debió ser desde la alta gerencia en nivel jerárquico y escalonada hasta llegar e 
involucrar a todos los trabajadores.  
Como aporte a este proyecto de investigación nos hace ver que el apoyo es fundamental para 
este tipo de implementación de metodologías  o mejoras que un ingeniero desee aplicar ya que 
todavía se tiene paradigmas que el ordenamiento de las áreas de trabajo, son horas 
improductivas que realiza el trabajador y que el trabajador debe dedicarse exclusivamente a 
producir, y el tema del ordenamiento y la limpieza de las áreas quedan rezagadas, también cabe 
resaltar que estas empresas en su mayoría tienen problemas de baja productividad.  
 
(BENAVIDES, y otros, 2010) Diseño e implementación de un programa de 5 S en industrias 
Metalmecánicas San Judas LTDA. Tesis para el título profesional de Administrador Industrial 
de la Universidad de Cartagena, Colombia. 
Este proyecto de investigación fue la implementación de las 5s en el área de producción, para 
incrementar el nivel de productividad mejorando ciertos aspectos de falta de orden, limpieza y 
seguridad así como el ambiente y estado de compromiso y cultura organizacional en factor 
personal de todos los trabajadores. 
 
En conclusión los autores implementaron correctamente  los pasos de las 5 S, generando el 
aumento de la productividad  se logró incrementar en un 23% porcentuales, esto si significa 
que la implementación resulto exitosa en esta empresa se mejorar pro productividad sin 
descuidar la calidad del producto, en relación del antes y el después, este evidencia que el  
orden y la limpieza  influyen en los procesos de producción,  así como también el estudio de 
los procesos y la eliminación de procesos que no aportan. Son un gran paso para mejorar los 
procesos de producción. 
Como aporte a éste proyecto de investigación podemos rescatar que la suma de todos los 
aspectos comprendidos en el área de trabajo desde el factor la parte emocional del trabajador 
hasta el problema de orden y limpieza que se puede visualizar, se deben de tomar importancia 
para que la implementación de la metodología de las 5 S se convierta en una filosofía del día a 
día. 
 
17  
 
1.2.2 Trabajos previos nacionales 
 
(FIGUEROA, 2016)  Implementación de las 5s para el incremento de la productividad en la 
empresa DLA ingeniería y construcción S.A.C. Huachipa – 2017 
 La presente investigación se realizó para optar título de licenciatura por la Universidad César 
Vallejo, Lima Perú. 
 
El objetivo principal  de este proyecto de investigación fue demostrar que mediante la 
aplicación Metodología de las 5 S se puede incrementar la productividad  a su vez, también se 
buscó tener buenos  resultados en las áreas de calidad así como en la de seguridad  ocupacional. 
 En conclusión el autor  tuvo éxito en la implementación de la metodología ya que tomando 
como muestra 60 días, para el análisis de los datos de recolección para esta tesis, también se 
utilizó el programa de SPSS Statistics, después de la implantación de la metodología de las 
cinco S se logró afirmar que la producción se  aumentó en un 68.75%. 
Como aporte a éste proyecto de investigación se pudo evidenciar que  esta mejora en la 
producción significa  que la metodología de las cinco S   no solo mejora  el área de 
implementación, sino que también, se esto se refleja en las siguientes cadenas de producción,  
esto conlleva y hace que todas las áreas de trabajo funcionen articuladamente mejorando   la 
producción. 
 
(TELLO, 2017) Aplicación de la metodología 5s para la mejora de la productividad del 
departamento técnico de la empresa Belpac S.A.C., Callao” la presente tuvo como objetivo 
optar título de ingeniería industrial por la Universidad César Vallejo, Lima Perú. 
 
El objetivo principal es aumentar los índices de la productividad, con la implementación  de 
las 5S. El autor de esta tesis logro incrementar de manera efectiva  la productividad en  el área 
de departamento técnico en un 70%,  mejorando el proceso de gestión  de la empresa mejorando 
tiempos de atención al cliente, ya que  siguió paso a paso los 5 principios de esta importante 
herramienta que por su eficacia es muy conocida. El primer proceso de clasificar se logró 
deshacerse de todo el material y herramientas inservibles, también logro identificar aquellos 
equipos que están por reaparición,  reubicándolas. 
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 Como aporte a éste proyecto de investigación se puede concluir que después de la aplicación 
de la metodología se redujeron los tiempos improductivos, mejorando la capacidad de 
respuesta de los servicios técnicos por ende se logró incrementar la productividad. 
 
(CLAUDIO, 2017) Tesis titulada Implementación de la metodología 5´s para incrementar la 
productividad en el área de producción de la empresa VITIM S.A.C., Puente Piedra. 
El objetivo principal de este proyecto de investigación fue incrementar la productividad del 
área de producción revisando y estandarizando  los procesos que no añadían valor y que 
significaban perdidas de horas improductivas. En conclusión el autor logro erradicar los 
problemas del área de producción. 
Como aporte a éste proyecto de investigación se puede concluir que se debe de realizar un 
análisis financiero, evaluar el costo de implementar el proyecto y los resultados que se 
obtendrán, teniendo muy claro el periodo de recuperación, la viabilidad, y la posibilidad de 
usar esta implementación en toda la empresa. 
 
(ÑAÑACCHUARI, 2017) “Implementación de las 5s para mejorar la productividad en el área 
de almacén de la empresa pinturas bicolor SAC, Los Olivos 2017”, En su tesis para obtener 
título de ingeniería industrial de la Universidad César Vallejo, Lima Perú.  
El autor tuvo como objetivo la mejora de la productividad, El autor utilizo una muestra de 30 
días en el cual sus indicadores fueron los despachos exitosos, con ello recolecto los datos de 
las ordenes de pedidos de los clientes, separando los despachos que se entregaron a tiempo y 
los que se entregaron a fuera de fecha, es decir, con retraso y los éxitos eran los despachos 
anticipados o en fecha. 
 También se refirió al nivel de satisfacción del cliente. Los datos obtenidos se analizaron y se 
utilizó el software SPSS versión 22 obteniendo un incremento de 20.43%, de la productividad 
de la empresa en los 30 días del muestreo que se realizó el análisis. También se obtuvo la 
satisfacción del cliente por los cumplimientos de los   plazos de entrega a tiempo, mejoro el 
clima laboral. Como aporte a éste proyecto de investigación se puede concluir que luego de la 
implementación de la metodología de las cinco S logro afirmar que si fue posible incrementar 
la productividad de la empresa si se tiene un orden. 
 En su trabajo de investigación demostró un antes y un después del almacén donde el desorden 
se veía por todas partes, también se tenía un desorden en los despachos luego de la 
implementación los trabajadores no solo limpiaron y ordenaron también estandarizaron sus 
procesos de despacho.   
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(CASTILLO, 2015) Aplicación de las 5S para mejorar la productividad en el área de almacén 
de la empresa Representaciones y Servicios La Industria SAC, Puente Piedra. Para optar Título 
de Ingeniero Industrial en la Universidad Cesar Vallejo Lima-Perú. 
 El objetivo principal fue mejorar la productividad, El autor en esta investigación logra 
implementar la metodología de la cinco S con éxito, además logra realizar cambios 
significativos para su empresa. 
Como aporte a éste proyecto de investigación se puede resaltar el cambio significativo de 
reducción del espacio un 30% (espacio ocupado por desperdicios) asimismo que al generar un 
mejor entorno laboral en base a la mejora que se realizó en el almacén mediante las 
herramientas de las 5’s que son clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y disciplina se logró 
que los trabajadores sean más eficientes, reduciendo los tiempos de sus actividades generando 
un mejor clima laboral. 
 
(DELZO, 2017) Metodología 5’s y su relación con la productividad del área de producción de 
la empresa WIRONIMA. Tesis para obtener el título profesional de: Licenciada en 
Administración en la Universidad Cesar Vallejo Lima-Perú. 
 
El autor en esta investigación  demostró el vínculo  que tiene de la implementación de la 
metodología de la 5 S mejoro significativamente  la eficiencia y la eficacia en el área de 
almacén, reduciendo los tiempos muertos, también se mejoró en referencia a la calidad de sus 
productos, así también como la calidad de sus servicios. 
Como aporte a éste proyecto de investigación se puede evidenciar que después de la 
implementación de la metodología el autor logro demostrar que el orden de las áreas y mantener 
la limpieza crea un buen clima laboral, levanta los ánimos a los trabajadores estos se sienten 
motivados, también con cada cosa en su lugar  se acortan los tiempos de busque de las 
herramientas de trabajo. Todo esto se suma para dar como resultado positivo al incremento de 
la productividad reduciendo tempos innecesarios en búsqueda de control de  existencias  en el 
almacén.  
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1.3 Teorías relacionadas al tema 
 
La presente investigación se enfocara en el análisis y aplicación del método de las 5s, ya que 
da excelentes resultados en corto plazo y de manera tangible. De esta manera se convierte en 
objeto de estudio y es el soporte teórico. 
 
1.3.1 Metodología 5 s 
 
Esta Metodología de 5S corresponde con la aplicación correcta de cinco principios que son: 
clasificación, orden, limpieza, estandarización y disciplina, implementados correctamente en 
cualquier tipo de empresa u organización tiene resultados positivos ya que crea buenos hábitos 
de todas las personas involucradas, en referencia a la productividad esta siempre se incrementa 
debido que se busca eliminar lo innecesario y estandariza procesos por ultimo busca mantener 
lo implementado. Resulta casi imposible que todavía haya personas que desconocen y en el 
peor de los casos reacios al cambio, que ven esta metodología como obstáculos para su 
producción. Cuando se ha comprobado que la implantación está directamente relacionada con 
la productividad. Según ( ALDAVERT , y otros, 2016). 
 
Figura  2: Secuencia metodología 5 S 
 
 
 
 
 
 
Secuencia  5s ( ALDAVERT , y otros, 2016) 
 
 
 
 
 
                                                     Fuente: ( ALDAVERT , y otros, 2016) 
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1.3.1.1 Seiri: Clasificar 
 
( ALDAVERT , y otros, 2016) “Esta etapa incluye establecer reglas que nos permitan revisar 
los equipos con lo que laboramos, e identificar maquinas malogradas sin ningún problema, la 
meta es elaborar planes de acción. (p. 62). 
En este principio consiste en clasificar todo lo que se encuentra en el área con dos criterios 
lo necesario y lo innecesario. Luego se debe eliminar lo innecesario. (Dorbessan, Jose 
Ricardo;, 2013 pág. 19). 
 
¿Que separar? 
Todos los productos innecesarios par el trabajo actual de la empresa, separar los equipos 
operativos de los inoperativos. 
 Partes que no sirven (incompletas) 
 Los equipos inoperativos y en desuso 
 Clasificar los reutilizable 
 
¿Cómo separar? 
Utilizando las tres “R” lo que se puede reutilizar todavía se puede utilizar, reducir esto 
significa que no tiene ningún valor, reciclar para venta por tipo de material.  
 
Gráfico 9: Secuencia Seiri 
Fuente: ( ALDAVERT , y otros, 2016) 
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1.3.1.2 Tarjeta roja 
 
Identificara los equipos herramientas o materiales que deben ser retiradas por que están 
descontinuadas, malogradas, y que no deberían estar en un área de producción. 
(Dorbessan, Jose Ricardo;, 2013 pág. 77).  
 
 Con esta selección ayudamos a retirar las cosas inservibles recuperando 
espacio dentro de un taller o espacio de trabajo 
 
Figura  3: Diseño  de tarjeta roja 
 
Fuente: ( ALDAVERT , y otros, 2016) 
 
1.3.1.3 Seiton: Ordenar 
 
( ALDAVERT , y otros, 2016)Lo esencial de esta etapa es poder organizar y ordenar los 
objetos según características, también por frecuencia de uso, que tan necesario es, 
asimismo los lugares de almacenamiento de lo separado deben ser rotulados esto permite 
identificar los objetos más rápidos, esto significa que se minimiza y reduce los tiempos de 
búsqueda  (p. 63).  
 Establecer una ubicación para cada objeto según características 
 El almacenamiento siempre debe ser según frecuencia de uso del objeto 
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Tabla 9: Criterios para ordenar equipos y herramientas 
Frecuencia de uso  ¿Dónde guardar? 
En todo momento  En el lugar de trabajo 
Diario  Muy cerca del lugar de trabajo 
Semanalmente  En estantes cerca del lugar de trabajo 
Mensualmente  En armario o en área identificada 
Esporádicamente  En áreas de almacenamiento   
Fuente: ( ALDAVERT , y otros, 2016) 
 
1.3.1.4 Seiso: Limpiar 
 
En este principio se debe de eliminar todos los residuos ya no sirvan dentro del área de 
trabajo con esto, se busca tener también áreas de trabajos despejados de objetos que estén 
fuera de lugar.   
Para ( ALDAVERT , y otros, 2016)Los beneficios son: 
 
 Ambientes limpios, mejora el clima laboral 
 Permite áreas y ambientes despejados evitando tropiezos o accidentes 
laborales  
 Elimina focos de posibles acumulaciones de suciedad (p.59) 
 
 
 1.3.1.5 Seiketsu: Estandarizar 
 
Seiketsu busca el análisis de los procesos o actividades y poder estandarizarlos para poder 
tener un hábito o agilizar trabajos es así que se elimina todo aquello que sea innecesario o 
que no añadan valor a la actividad a realizarse, es también la etapa que llega como 
consecuencia de la aplicación de las tres “s” anteriores ya que en esta etapa se ve que más 
se puede mejorar para esto se debe tener claro: 
 
 De saber la ubicación todos los objetos ordenados 
 Definir las no conformidades de los procesos u objetos fuera de lugar 
 Establecer  criterios  de  aceptaciones de  las actividades  estandarizada 
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1.3.1.6 Shitsuke: Disciplina 
 
En este último principio se implementara mecanismos para se cumplan lo establecido por  
todas las etapas anteriores  y que se mantengan, es decir que se debe hacer seguimiento lo 
todo lo mejorado para que puedan perdurar en el tiempo es así que se planifican 
cronogramas de auditorías donde se debe de revisar los cumplimientos de estos, también 
se pueden diseñar controles donde se deleguen responsabilidades por las personas  que no 
estén directamente relacionadas con el área de producción, ya que esta persona tendrá una 
perspectiva diferente al  momento de realizar las inspecciones respectivas: 
Es así que se pueden considerar: 
 
 Check list de conformidades 
 Inspecciones visuales 
 Auditorias planificadas internas o externas 
 Auditorias sin previo aviso   
 Planes anuales  en referencia a auditorias  
 Penalidades por incumplimientos 
 Cronogramas de actividades 
 Reuniones de planificación 
 Seguimientos a los controles establecidos 
 
1.3.1.7 Cuando se utilizan las 5S 
 
Esta metodología es aplicable a todo lo que se desee mejorar, ya que no comprende 
especificaciones de restricciones, para su implementación se debe de analizar cada 
principio de manera aislada para poder entender la importancia de cada proceso de manera 
escalonada, esto a su vez permite la metodología sea comprendida y se pueda adecuar a 
diferentes tipos de realidades problemáticas que se desee mejorar. (Dorbessan, Jose 
Ricardo;, 2013 pág. 33). 
 
Es por ello que en muchos casos se implementó con éxito: 
 
 En empresas de diferentes líneas de producción 
 En almacenes de distintas organizaciones 
25  
 Trabajos académicos de mejoras continuas 
 En organizaciones servicio públicos 
 En el hogar (existen tesis) 
 
1.3.1.8 Efectos de la aplicación de las 5s  
 
Por cada segmento  secuencial de la metodología obtiene efectos tangibles.  
 
Tabla 10: Basada en criterios para la aplicación las 5 S. 
Palabra en idioma 
japonés 
Traducción al español  Descripción  
Seiri Clasificar 
Permite  identificar  y separar los elementos 
de los necesarios de los innecesarios  
Seiton Ordenar 
Consiste en organizar , rotular y ordenar en 
lugares accesibles según frecuencia de 
utilidad  
Seiso Limpiar Permite eliminar polvo y suciedad 
Seiketsu Estandarizar 
Mantener el área de trabajo limpia  y 
ordenada mediante dispositivos de control 
Shitsuke Disciplina 
Respetar las reglas por propio 
convencimiento  
Fuente: ( ALDAVERT , y otros, 2016) 
 
 
1.3.2 Productividad 
  
(PROKOPENKO, 1989) Nos especifica que, la productividad es el volumen o cantidad 
de elementos que se contabilizan en las salidas de producción y estos se miden por la 
eficiencia que se genera y la utilización de los recursos para ser elaborados, también cabe 
resaltar que está relacionada con la mejora empresarial (p.73). 
(PROKOPENKO, 1989) Es el aprovechamiento efectivo de los recursos para generar un 
producto, es necesario realizar controles de productividad, ya que los costes serán 
menores se los recursos son utilizados eficientemente, esto garantiza las utilidades y la 
permanencia de las empresas de producción (p. 10). 
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1.3.2.1 Importancia de la productividad 
 
 
(PROKOPENKO, 1989)  Nos dice; que la productividad no requiere de más horas 
hombre extra, o de más capital. Sino que la productividad es utilizar eficientemente los 
recursos que se tiene, en este sentido indica que, con el incremento de la productividad 
en cualquier actividad en que este se manifieste, beneficia a la humanidad. (p. 6). 
 
1.3.2.2 Indicadores de productividad 
 
 
(KRAJEWSKI, y otros, 1999) Nos dice; que se debe de tener indicadores de acuerdo a 
las necesidades, ya que hoy en día los indicadores económicos y estadísticos no son 
suficientes,  ahora no solo se busca medir el cantidad o el incremento de las  ventas del 
producto, todos estos factores están ligados a la productividad que se desea tener, 
asimismo realizar las mediciones de estas son parte fundamental que se debe considerar 
para obtener un diagnostico que nos ayude a la utilización de manera correcta y 
eficientemente de los recursos. 
 
Tabla 11: Indicadores de eficiencia y eficacia 
Variables  Definición  Indicadores 
Eficiencia 
Forma en que se usan 
los recursos de la 
empresa:    humanos, 
materia prima, 
tecnología, etc. 
Tiempos muertos, desperdicios, porcentaje 
de utilización de la capacidad instalada  
Eficacia 
Grado de cumplimiento 
de los objetivos, metas o 
estándares, etc. 
Grado de cumplimiento de los programas 
de producción o de ventas, demora en los 
tiempos de entrega. 
Fuente: (PROKOPENKO, 1989) 
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1.3.2.3 Eficiencia 
 
Según (KRAJEWSKI, y otros, 1999) nos dice, que la eficiencia en un recurso, para realizar 
una actividad, en este caso se basa en la manera de lograr la utilización de los recursos de 
manera más eficientemente, enfocados en alcanzar el máximo provecho de estos, evitando 
en todos los procesos el despilfarro. Basados en el nivel de resultado que de desee obtener, 
también se debe tener en cuenta la calidad, la satisfacción del cliente (P.204). 
 
1.3.2.4 Eficacia 
 
(KRAJEWSKI, y otros, 1999) La eficacia es  lograr un efecto o resultado favorable, 
quiere decir realizar el mismo trabajo en menes tiempo y con menos recursos, así se 
demostraría que el trabajo realizado es exitoso (p. 26). 
 
 
1.3.2.5   Factores del mejoramiento de la productividad 
 
Para el mejor entendimiento de los factores de la productividad estos  se dividen en dos 
pilares. 
 
Gráfico 10: Factores  de la productividad basados en  Mukherjee y Singh 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: (PROKOPENKO, 1989) 
 
28  
1.4 Formulación del problema 
  
 
 
 
 
1.4.1 Problema general 
 
 
¿De qué manera la aplicación de las 5S como metodología incrementa la productividad 
en el taller de mantenimiento de equipos de la empresa Cime Ingenieros S.R.L.  –  Callao, 
2018? 
 
1.4.2 Problemas específicos 
 
 
1.4.2.1 Problema específico 1 
 
¿De qué manera la implementación de las 5S incrementa la eficacia en el taller de 
mantenimiento de equipos de la empresa Cime Ingenieros S.R.L.  –  Callao, 2018? 
 
 
1.4.2.2 Problema específico 2 
 
¿Cómo la implementación de las 5S incrementa la eficiencia en el taller de mantenimiento 
de equipos de la empresa Cime Ingenieros S.R.L.  –  Callao, 2018? 
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1.5 Justificación del estudio 
 
 
1.5.1 Justificación práctica 
 
Actualmente la empresa Cime Ingenieros S.R.L. realiza sus actividades de manera 
tradicional, del mismo hay retrasos en entregas de equipos de mantenimiento hacia el área 
de producción. Asimismo hay desorden y mezcla que los equipos operativos de los 
inoperativos.  
 
1.5.2 Justificación metodológica 
 
Es necesario implementar la metodología 5´S cuyo nombre proviene de 5 palabras 
japoneses: Seiri (separar solo lo necesario de innecesario), Seiton (ordenarlo cada cosa en 
su sitio de trabajo), Seiso (una vez que está limpio es más sencillo mantenerlo), Seiketsu 
(estandarizar, procesos para reducir tiempos), Shitsuke (autodisciplina, crear el hábito de 
orden y limpieza en el personal). 
 
1.5.3 Justificación social 
 
(BENAVIDES, y otros, 2010)Socialmente la metodología de las 5´S busca el cambio de los 
hábitos de la persona con respecto a su puesto de trabajo, permitiéndole mantener limpio, 
ordenado y creando una política de auto disciplinaria que a la larga también crea conciencia 
en cada uno de ellos, a su vez esta metodología es implementada en su hogar es decir en su 
día a día (p.36).  
 
 1.5.4 Justificación económica 
 
Realizada la investigación en la empresa Constructora Cime Ingenieros S.R.L., se concluyó 
que mediante la metodología de las 5`S se mejora la productividad y esto se ve reflejado en 
el     mejoramiento en la capacidad de respuesta de entrega de   equipos y herramientas para 
realizar trabajos de obras civiles y metalmecánicos. Incrementando las utilidades de la 
empresa por proyectos entregados en fecha estimada. 
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1.6 Hipótesis 
 
 
1.6.1 Hipótesis general 
 
La aplicación de la metodología de la 5S incrementará productividad en el taller de 
mantenimiento de equipos de la empresa Cime Ingenieros S.R.L. – Callao, 2018. 
 
 
 
1.6.2 Hipótesis especificas 
 
 
1.6.2.1 Hipótesis especifica 1 
 
Aplicación de la metodología de la 5S incrementará la eficiencia en el taller de 
mantenimiento de equipos de la empresa Cime Ingenieros S.R.L. – Callao, 2018. 
 
 
 
1.6.2.2 Hipótesis especifica 2 
 
La aplicación de las 5S como metodología incrementará la eficacia en el taller de 
mantenimiento de equipos de la empresa Cime Ingenieros S.R.L. – Callao, 2018. 
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1.7 Objetivos 
 
 
 
1.7.1 Objetivo general 
 
Determinar de qué manera la aplicación de la metodología de la 5S incrementa la 
productividad en el taller de mantenimiento de equipos de la empresa Cime Ingenieros S.R.L 
– Callao, 2018. 
 
 
 
1.7.2 Objetivos específicos 
 
 
1.7.2.1 Objetivo específico 1 
 
Determinar de qué manera la aplicación de la metodología de la 5S incrementa la eficiencia 
en el taller de mantenimiento de equipos de la empresa Cime Ingenieros S.R.L. – Callao, 
2018. 
 
 
 
1.7.2.2 Objetivo específico 2 
 
Determinar de qué manera la aplicación de la metodología de la 5S incrementa la eficacia 
en el taller de mantenimiento de equipos de la empresa Cime Ingenieros S.R.L. – Callao, 
2018. 
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II.  MÉTODO
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2.1 Diseño de investigación 
 
 
 
2.1.1 Pre-experimental: 
 
El diseño queda representado del modo siguiente:  
Pre test y Pos test productividad. Después de la implementación de las 5S. 
 
2.1.2 Explicativo: 
 
(HERNANDEZ, 2006) “El estudio es explicativo porque pretende establecer las causas 
de los eventos, sucesos o fenómenos que se estudian, su interés se centra en explicar por 
qué ocurre un fenómeno y en qué condiciones se manifiesta” (p. 148). 
 
2.1.3 Tipo de investigación: 
 
2.1.3.1 Por su finalidad: 
 
La presente investigación es aplicada porque existe un interés en la utilización de los 
conocimientos de las ciencias estudiadas a fin de aplicarlas en la realidad problemática 
actual. 
 
2.1.3.2 Por su enfoque o naturaleza: 
 
La investigación es cuantitativa ya que se recolectara datos y se plasmara en cuadros 
estadísticos.  
Para  (KRAJEWSKI, y otros, 1999) Esta investigación brinda un empleo de recopilación 
y análisis de datos que por medio del uso de la estadística se accede a establecer 
información veraz de la actuación de una población especifica. 
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2.2 Variables, operacionalización 
 
 
2.2.1 Definición conceptual 
 
 
2.2.1.2 Las 5’S (variable independiente) 
 
Metodología que cuenta con  5 pilares principales que aplicadas secuencialmente brindan 
cambios  tangibles en plazos cortos (Dorbessan, Jose Ricardo;, 2013). 
 
 
2.2.1.3 La productividad (variable dependiente)  
 
 Productividad es la realización de logros de objetivos que benefician la rentabilidad con 
menos coste (PROKOPENKO, 1989). 
 
 
2.2.2 Dimensiones de  Las 5’S (variable independiente) 
 
2.2.2.1 Seiri (clasificación)  
 
(Dorbessan, Jose Ricardo;, 2013) Para la clasificación es necesario identificar todos los 
objetos que son obsoletos e innecesarios en los puestos de  trabajo, manteniendo solo los 
objetos que sean necesarios tenerlas, mientras lo innecesario se debe retirar, reutilizar, 
donar o transferir, se pudo determinar la siguiente formula como indicador: 
 
                                               Nº materiales eliminados (tarjeta roja) 
                    Clasificación = --------------------------------------------------- x 100 
                                                             Nº total de materiales  
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2.2.2.2 Seiton   (orden) 
 
Consiste en ordenar para poder acomodar los objetos que son necesarios estableciendo 
puntos donde se pueda ubicar e identificar los materiales necesarios en lugares donde se 
puedan encontrar con mayor facilidad para el uso respectivo y nuevamente poder 
retornarlos a su lugar correspondiente. ( ALDAVERT , y otros, 2016).
 
                                          Área de espacios libres (taller)  
                        Orden = ------------------------------------------ x 100 
                                                Área total de taller 
 
2.2.2.3 Seiso (limpiar) 
 
(Dorbessan, Jose Ricardo;, 2013) Para realizar se deben ubicar los elementos que son 
necesarios en lugares donde se puedan encontrar con mayor facilidad para el uso respectivo 
y nuevamente poder retornarlos a su lugar correspondiente. Se pudo determinar la siguiente 
formula como indicador: 
 
                                       Nº de limpiezas realizadas 
        Limpieza = --------------------------------------- x 100 
                                     Nº de limpiezas programadas 
 
 
2.2.2.4 Seiketsu (estandarización) 
 
(Dorbessan, Jose Ricardo;, 2013) Para realizar la estandarización se debe de analizar los procesos 
e identificar cuales tienen tiempos improductivos y ver la mejor manera de estandarizar para tener 
uniformidad de esta manera se agiliza el flujo de la productividad.
                                                Nº estándares implementados  
                Estandarización = ------------------------------------------ x 100 
                                                         Nº estándares totales  
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2.2.2.5 Shitsuke (disciplina) 
 
(Dorbessan, Jose Ricardo;, 2013) Con la disciplina se pretende seguir con los 
procedimientos, estándares y controles que se están desarrollando, en lo que significa la 
realización de autorías continuas para ver los avances que se tienen en la implementación. 
En esta etapa se busca mantener lo implementado mediante las auditoras programadas.
 
                                                      Nº  de auditorías realizadas 
                            Disciplina = ------------------------------------------ x 100  
                                                    Nº  de auditorías  programadas 
 
2.2.3 Dimensiones de productividad (variable dependiente) 
 
2.2.3.1 Eficiencia  
 
Eficiencia significa hacer las cosas con el mínimo de recursos y se logra cuando se llega a 
los resultados deseados con el mínimo de recursos, es decir se genera cantidad y calidad y 
se incrementa la productividad (KRAJEWSKI, y otros, 1999). 
 
                                   Nº  de trabajos  realizados  
Eficiencia = -----------------------------------------------x 100  
                                Nº  de horas hombre programados
   
2.2.3.2 Eficacia 
 
Eficacia significa hacer lo correcto y se basa en los logros de los resultados deseados y se 
puede reflejar en cantidades, calidad percibida o ambos (KRAJEWSKI, LEE J.; RITZMAN, 
LARRY P. ;, 2008).  
 
                          Nº   de requerimientos atendidos a tiempo 
Eficacia = ----------------------------------------------------------------- x 100 
                         Nº total  de requerimientos atendidos 
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Tabla 12: Matriz de operacionalización de las variables 
Variable Definición conceptual Definición operacional Dimensión Indicadores Escala 
V
a
ri
a
b
le
 i
n
d
e
p
e
n
d
ie
n
te
  
  
"
 5
  
s
 "
 
Metodología que cuenta 
con  5 pilares principales 
que aplicadas 
secuencialmente brindan 
cambios  tangibles en 
plazos cortos (Dorbessan, 
José Ricardo; 2013). 
La metodología de las 5s 
aplicándola nos mostrara 
que aplicándola  
correctamente se 
producen cambios 
significativos en corto 
tiempo 
Seiri (clasificación) 
                                                                                                                                                                   
Nº  materiales eliminados (tarjeta roja) 
Clasificación  = ---------------------------------------------------------------- x 100 
                   Nº  total de materiales  
Razón 
Seiton (orden) 
                                                                                                                                                       
Área de espacio libres (taller)  
Orden  = --------------------------------------------------------- x 100 
         Área total de taller  
Razón 
  Seiso (limpieza) 
                                                                                                                                                                
Nº  de limpiezas realizadas 
Limpieza  = ----------------------------------------------------- x 100 
           Nº  de limpiezas programadas 
Razón 
Seiketsu 
(estandarización) 
                          Nº  estándares implementados  
Estandarización  = ------------------------------------------------ x 100 
                           Nº  estándares totales  
Razón 
Shitsuke            
(disciplina) 
         Nº  de auditorías realizadas 
Disciplina  =---------------------------------------------------- x 100  
         Nº  de auditorías  programadas 
Razón 
V
a
ri
a
b
le
 d
e
p
e
n
d
ie
n
te
 
"
p
ro
d
u
c
ti
v
id
a
d
"
 
 
 
 
Productividad es la 
realización de logros de 
objetivos que benefician la 
rentabilidad con menos 
coste (Prokopenko, 1989). 
Obtener la reducción  de 
tiempos improductivos 
causados  por la falta de 
orden con la finalidad de  
incrementar las 
utilidades de la empresa  
Eficiencia 
              nº  de trabajos  realizados  
Eficiencia = ---------------------------------------------------x 100  
            nº  de horas hombre programados 
 
 
Razón 
Eficacia 
         nº  de requerimientos atendidos a tiempo 
Eficacia = ------------------------------------------------------------- x 100 
               nº de total de requerimientos  atendidos   
Razón 
Elaboración propia
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Tabla 13: Matriz de consistencia 
 
Matriz de consistencia 
Problema general Objetivo general Hipótesis general 
¿De qué modo la aplicación de la metodología de las 
5s  incrementar la productividad en el taller  de 
mantenimiento de equipos de la empresa  Cime 
Ingenieros  S.R.L. – Callao, 2018? 
Definir como aplicación de la metodología de las 5s 
para incrementa la productividad en el taller  de 
mantenimiento de equipos de la empresa  Cime 
Ingenieros  S.R.L. – Callao, 2018. 
La  aplicación de la metodología de las 5s  
incrementara  la productividad en el taller  de 
mantenimiento de equipos de la empresa  
Cime Ingenieros  S.R.L. – Callao, 2018. 
       Problemas específicos         Objetivos específicos Hipótesis especifica 
¿De qué modo la  aplicación de la metodología de las 
5s  incrementar la eficiencia  en el taller  de 
mantenimiento de equipos de la empresa  Cime 
Ingenieros  S.R.L. – Callao, 2018? 
Definir como aplicación de la metodología de las 5s  
incrementar la eficiencia en el taller  de mantenimiento de 
equipos de la empresa  Cime Ingenieros  S.R.L. – Callao, 
2018. 
La implementación aplicación de la 
metodología de las 5s  incrementara  la 
eficiencia  en el taller  de mantenimiento de 
equipos de la empresa  Cime Ingenieros  S.R.L. 
– Callao, 2018. 
¿De qué modo Aplicación de la metodología de las 5s  
incrementar la eficacia  en el taller  de mantenimiento 
de equipos de la empresa  Cime Ingenieros  S.R.L. – 
Callao, 2018? 
Definir como la aplicación de la metodología de las 5s para 
incrementar la eficacia  en el taller  de mantenimiento de 
equipos de la empresa  Cime Ingenieros  S.R.L. – Callao, 
2018. 
Aplicación de la metodología de las 5 s 
incrementara la eficacia  en el taller  de 
mantenimiento de equipos de la empresa  Cime 
Ingenieros  S.R.L. – Callao, 2018. 
Elaboración Propia
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2.3 Población y muestra 
 
 2.3.1 Población 
 
(Quezada, 2010) “Es representado por el total de conjuntos de individuos ya sean personas, 
animales, objetos, etc., y. Él cual da origen a la investigación” (p.95).  
 
 2.3.2 Muestra 
 
Se considera como muestra a la fracción o parte del total de una población, la cual que tiene 
como atributo singular, el propósito de estudio que interesa al investigador. 
En cuanto a la muestra estudio se ha determinado que será idéntica a la población, 
determinándose como una muestra poblacional, la cual será el total de despachos de equipos 
y herramientas realizados en 30 días. Correspondientes al periodo de cuatro semanas en la 
empresa Cime Ingenieros S.R.L. - Callao 2018. 
 
2.3.3 Criterios de inclusión y exclusión 
 
2.3.3.1 Criterio de inclusión:  
 
De la muestra obtenida durante 30 días del año 2018, se considera los días laborables para los 
trabajadores que son de lunes a sábados. 
 
2.3.3.2 Criterio de exclusión:  
 
Como criterio de exclusión no se considera los días domingos, feriados ya que en esas fechas 
no se realizan trabajos. 
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2.4 Técnica e instrumentos  
 
 
2.4.1 Técnicas  
 
2.4.1.1 Observación 
 
Se observó todas las actividades en lo que respeta  al mantenimiento de equipos  de máquinas 
de soldar y atención de requerimientos a tiempo que se realizan en la empresa Cime Ingenieros 
S.R.L. con el fin de recolectar información conveniente que será utilizado y procesado en la 
presente investigación. 
 
2.4.1.2 Análisis 
 
Analizar los tiempos improductivos que no añaden valor a las actividades que realizan los 
operarios del taller de mantenimiento de la empresa Cime Ingenieros S.R.L.  
 
2.4.1.3 Instrumentos de recolección de datos 
 
- Conteo de número de requerimientos de máquinas de soldar atendidos antes de la 
implementación de la metodología 5S. 
 - Registro de imágenes antes y después de implementación de metodología. 
 - Auditoria antes y después de implementación de metodología. 
 
2.4.1.4. Validez de contenido 
 
En la presente investigación se realizara la medición de las variables, lo cual es necesario para 
la opinión y el juicio de expertos, en la cual es de necesidad la ayuda de expertos. 
 
2.4.1.5 Confiabilidad 
 
Para (Valderrama, 2015) “La confiabilidad del instrumento de medición se realiza con los 
datos obtenidos mediante la prueba piloto” (p.215). 
En la presente investigación los datos son provenientes de una fuente secundaria, por lo 
consiguiente son datos proporcionados por la empresa, por lo tanto su confiabilidad de la 
misma es verídica. 
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2.5 Método de análisis de datos 
 
Con la finalidad de analizar los datos que se obtengan en esta investigación se utilizara el 
método cuantitativo.  
Este método emplea la estadística con la finalidad de facilitar la descripción de cada una de 
las características de la variable dependiente, así como de la contratación de las hipótesis que 
forman parte de este estudio.  
 
2.5.1 La estadística descriptiva 
 
Según (KRAJEWSKI,2008) (KRAJEWSKI, LEE J.; RITZMAN, LARRY P. ;, 2008) Se 
utilizará para elaborar y presentar tablas de frecuencias y porcentajes, acompañados de 
gráficos que detallen con parámetros cuantitativos y los resultados de la implementación de 
la metodología de las 5 S y el efecto que causara en relación con la productividad de la empresa 
Cime Ingenieros S.R.L. – Callao. 
 
 2.5.2 Estadística inferencial 
 
Según (PROKOPENKO, 1989) (PROKOPENKO, 1989) Se utilizará con el propósito de 
comprobar la cada una de las hipótesis que han sido formuladas en esta investigación. Se 
seleccionará una prueba de tipo paramétrico a fin de poder comprobar si las hipótesis son 
verdaderas o falsas. La prueba de elección corresponde a estadígrafo denominado “t” de 
Student para una muestra. Esta prueba permitirá comparar los resultados del pre y pos-test.  
 
2.6 Aspectos Éticos 
 
Según (ALDAVERT, 2016) ( ALDAVERT , y otros, 2016) El presente proyecto de 
investigación se ha realizado teniendo como premisa el respeto de la propiedad intelectual 
considerándose los aportes, y las fuentes empleadas para esta investigación es así  que,  el 
respeto de los temas de la veracidad.
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2.7 Situación actual 
 
2.7.1 Situación actual de la empresa Cime Ingenieros S.R.L. 
 
Cime Ingenieros S.R.L., es una empresa contratista de capitales peruanos con proyección 
internacional, dedicada a ejecutar proyectos que involucran servicios de construcción, 
fabricación, montaje y/o mantenimiento de obras civiles y metalmecánicas.  
Para satisfacer las exigencias de sus clientes, y alcanzar sus objetivos empresariales, se apoya 
en un equipo humano con alta experiencia, comprometidos con el cumplimiento de los más 
exigentes estándares de seguridad, calidad y protección del medio ambiente.  
  
2.7.1.1 Historia 
 
Cime Ingenieros S.R.L. es una empresa con más de 30 años en el sector industrial. Que logrado 
especializarse en la ejecución de trabajos de construcción civil, mantenimiento, fabricación, 
montaje, instalaciones electromecánicas y gas natural. Comprometida con la productividad y 
competitividad, así como también de las buenas prácticas de gestión de proyectos de acuerdo 
al Project Management Institute (PMI).  
                      
Figura  4: Mantenimiento de tanques – Cime Ingenieros S.R.L. 
 
 
 
                  
                         
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Web Site Cime Ingenieros S.R.L.
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    2.7.1.2Visión 
 
Consolidarse como una de las empresas nacionales de mayor importancia en el sector 
industrial; Con la firme proyección de liderar el mercado nacional e incursionar activamente 
en el mercado internacional.  
 
    2.7.1.3 Misión 
 
Ser una empresa comprometida con el cumplimiento de los más exigentes estándares de 
seguridad, calidad y protección del medio ambiente. Para satisfacer las exigencias de sus 
clientes, y alcanzar sus objetivos empresariales. 
 
  2.7.1.4 Descripción de ubicación de la empresa  
  
La empresa se sitúa en la dirección Calle Gamma 180 Callao, referencia Parque industrial, Lo 
que es muy favorable dada su ubicación estratégica.  
 
 Figura  5: Mapa de ubicación de oficina de empresa Cime Ingenieros S.R.L. 
 
  
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Web Site  Cime Ingenieros S.R.L. 
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2.7.1.5 Descripción de ubicación del taller de mantenimiento  
   
El taller de mantenimiento de equipos se sitúa en la dirección Urbanización los portales del 
Aeropuerto Mz. L Lote 3, 4 y 5. Lo que es muy favorable dada su ubicación con respecto a 
dos frentes muy cercanos como son PBF (Planta de Abastecimiento) y RELAPASA (Refinería 
la Pampilla).   
 
Figura  6: Mapa de taller de mantenimiento de equipos 
 
Fuente: Web Site  Cime Ingenieros S.R.L 
 
Figura  7: Fachada de taller de mantenimiento 
 
Fuente: Web Site  Cime Ingenieros S.R.L 
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Gráfico 11: Organigrama Cime Ingenieros S.R.L. 
 
 
Fuente: Sistema de gestión integrada de  Cime Ingenieros S.R.L. 
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Gráfico 12: Mapa de procesos de la empresa Cime Ingenieros S.R.L. 
 
 
 
Fuente: Sistema de gestión integrada de   Cime Ingenieros S.R.L.
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2.7.1.6 Área producción 
 
Se observa el taller de mantenimiento cuenta con 480m
2
, con las siguientes dimensiones: 20 
metros de largo, 24 metros de ancho, mostrando la distribución actual tanto de equipos y 
herramientas de una forma desordenada, la cual ocasiona menor espacio en las áreas de 
trabajo provocando diariamente a la productividad de la empresa. 
 
El área de trabajo no cuenta con espacio suficiente por los problemas de acumulación de 
equipo y materiales sobrantes que se almacenan dentro del taller ocasionando menos 
espacio, esto produce que la movilidad entre área se vuelva dificultosa la cual es un factor 
negativo para el desempeño de los trabajadores. 
 
 
Gráfico 13: Layout del taller de mantenimiento de equipos 
 
 
 
Fuente: Elaboración propia. 
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2.7.2 Análisis de las causas 
 
2.7.2.1 Falta de orden y limpieza 
 
En la actualidad hay muchos factores influyen en el desorden y falta de limpieza en el 
taller de producción donde se ejecutan la mayor parte de los trabajos, las imágenes 
demuestran que no se tiene una cultura de almacenamiento ubicadas los equipos, 
herramientas y materiales en cualquier lado. 
 
Figura  8: Patio central de taller de mantenimiento (falta de orden y limpieza) 
 
 Fuente: Instalaciones Cime Ingenieros S.R.L 
 
Figura  9: Fotos instalaciones equipos apilados mal ubicados 
            
 
 
 
    
 
Falta De Orden Y Limpieza 
    
 
 
 
 
Fuente: Instalaciones Cime Ingenieros S.R.L 
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2.7.3 Servicio de mantenimiento de máquinas de soldar 
 
Los equipos de alta rotación son las máquinas de soldar, es por ese motivo que se brinda un 
servicio de especial cuidado en los mantenimientos preventivos, esto es para extender la 
vida útil del mismo, así como también evitar paradas de producción o defectos o fallas en 
ejecución del proceso de soldadura que son directamente por anomalías del funcionamiento 
del equipo.  Ver anexo 5: Secuencia servicio de mantenimiento de máquina de soldar. 
 
Gráfico 14: Diagrama de mantenimiento de máquinas de soldar 
Fuente: Elaboración propia 
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III.  RESULTADO 
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3.1 Desarrollo de la propuesta  
 
3.1.1 Análisis pre-test de productividad de servicio de mantenimiento de máquinas de    
soldar  taller Cime Ingenieros S.R.L. 
 
En el taller de mantenimiento se ha detectado bajo rendimiento originado por cuellos de 
botella (Tiempo muertos por búsqueda de equipo, búsqueda de herramientas de trabajo, mala 
ubicación de los equipos mal apilados) en la cual afecta al momento de la ejecución de los 
trabajos, esto se realiza de manera lenta causando demora en entrega de equipos, estás 
presentan reclamos en el futuro la cual ocasiona insatisfacción de los clientes, generando que 
no tenga la conformidad del trabajo terminado. Ver anexo 6: Requerimientos atendidos de 
Servicio de mantenimiento de máquina de soldar. 
 
    3.1.2 Medición de los indicadores antes de la implementación 
 
 
 En esta etapa de medición de los indicadores de las 5 S  en el taller de mantenimiento de 
equipos de la empresa  Cime Ingenieros S.R.L. es necesario determinar con una tablas de 
valores asignados por cada indicador (clasificar, ordenar, limpiar estandarizar y disciplina) 
Ver anexo 7. Tabla de formato de evaluación de las  5’S. 
 
  3.1.3 Evaluación inicial de las 5’S 
 
Para la  implementación de las 5’S, se realizó auditoria de las 5’S, de esta manera se evaluó 
el estado de la empresa. Prosiguiendo, también se tomó muestras fotográficas. Ver anexo 8. 
Documento de evaluación de las  5’S.  
 
 
 
  . 
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Tabla 14: Tabla porcentual de indicadores de implementación de la metodología de las 5 S  
 
 
Pre - test     
Indicadores  % Clasificación  Máximo Puntaje 
Clasificación 40% 12 30 
Orden 38% 8 21 
Limpieza 38% 7 18 
Estandarización 46% 7 15 
Disciplina 46% 7 15 
Total 41 99 
    41,40% 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla de resultado de pre-test se evidencio 41.40 %, en  lo que respecta a cada uno 
de los cinco  pilares  
 
 
Gráfico 15: Evaluación porcentual del gráfico de radar  
 
 
Fuente: Elaboración propia 
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3.1.4 Base de datos antes de la implementación de las 5’S 
 
Se logró gracias a las evaluaciones y auditorias  antes de la implementación teniendo como 
punto de partida  los cinco pilares de la metodología de las 5s. 
 
3.1.5 Propuesta de mejora 
 
 
Se realizó una reunión con el supervisor del taller de mantenimiento ver anexo 9. Acta de 
reunión de viabilidad de propuesta de implementación de la metodología de las 5 s,  con 
propósito de brindarles e informarles sobre el proceso de la implementación de las 5s y los 
beneficios que se lograran para mejorar el nivel de desempeños de los trabajadores, las áreas 
más ordenadas en el taller e incrementar productividad  de los trabajos. 
 
 
En la cual se designa a cada responsable  para cada actividad de la implementación dentro 
del taller de mantenimiento, para que recolecten datos de los materiales y herramientas que 
se tienen y poder realizar un inventario general, para analizar lo que se tiene mayor uso y 
eliminar lo que no se utiliza.  
 
 
Otro punto importante implementar 5 S nos ayuda a ubicar las herramientas en puntos 
estratégicos con la finalidad de poder obtenerlas con mayor rapidez y que no se genere un 
desorden, a su vez nos ayudara a tener mayor espacios en las área de trabajos para mejorar 
el tránsito de los trabajadores. Además se emplearan ficha de limpieza para tener una mejora 
en los ambiente de trabajo evitando la acumulación de suciedad en las máquinas. 
  
54  
 
 
 
Tabla 15: Realización del diagrama de Gantt 
Diagrama  de Gantt  de implementación de metodología de la 5 s en taller de mantenimiento de Cime Ingenieros S.R.L. 
Ít
e
m
 
Actividades  
Abril Mayo  Junio Julio  Agosto Setiembre Octubre Noviembre 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
1 Planificación                                                                  
2 Elaboración del plan de implementación de la metodología de la 5s                                                                 
3 Reunión con gerencia para revisión y aprobación de implementación de 5 s                                                                 
4 Tiempo de espera de aprobación por gerencia                                                                  
5 Plan de  implementación de m metodología de 5s                                                                 
6 Creación del comité de la 5s  / acta de creación /  organigrama de comité                                                                 
7 Inducción al personal y presentación del comité de la 5s                                                                 
8 Evaluación de conocimiento de la inducción                                                                   
9 Clasificación y orden (seiri y seito)                                                                 
10 Realizar inventario de taller de mantenimiento                                                                  
11 Análisis de creación de cuadro de equipos según frecuencias de uso                                                                  
12 Verificación y clasificación de equipos y herramientas obsoletas                                                                  
13 Identificar  de equipos obsoletos con tarjeta roja                                                                  
14 Creación de área de acopio temporal de equipos obsoletos y desechos                                                                 
15 Reunión de retroalimentación de seiri y seito                                                                  
16 Limpieza (seiso)                                                                 
17 Limpieza total del taller de mantenimiento                                                                  
18 Rotulación de las áreas de trabajo                                                                  
19 Clasificación de la residuos sólidos (las 3r)                                                                 
20 Establecimiento de programación de cronograma de limpieza                                                                 
21 Estandarización                                                                 
22 Revisión y análisis de procesos  para su estandarización                                                                  
23 Presentación de mejoras ( reunión de retroalimentación)                                                                 
24 Disciplina                                                                  
25 Creación de programas de auditorias                                                                  
26 Charla y  evaluación de lo aprendido y actividades de mejora continua                                                                  
27 Discusión, conclusiones y recomendaciones (evaluación 5s)                                                                 
28 Redacción de los resultados obtenidos,  antes y después                                                                  
Fuente: Elaboración Propia 
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 3.1.6 Implementación de la propuesta 
 
 
    3.1.6.1 Establecimiento del comité de mejora de las 5S 
 
Durante la reunión con el gerente y supervisores se determinó el establecimiento de la 
organización interna la cual será responsables de gestionar la implementación de las 5s 
dentro del taller de mantenimiento. 
 
 Véase anexo 10. Acta de reunión de elección del personal responsable del comité de 
implementación de la metodología de las 5 S.   
 
Una vez formado el comité, se gestionó la implementación de documentos y evaluación de 
los resultados del proceso. 
 
Para la realización de las capacitaciones se necesitó el apoyo de materiales con contenido 
fundamental de las 5s (Rey Sacristán 2005) y el manual de implementación de las 5s 
(Dorbessan 2001), con toda la recolección de datos se procedió a realizar las capacitaciones 
no solo para adquirir conocimientos sino también para concientización cambios de hábitos. 
 
 
Figura  10: Capacitación personal taller de mantenimiento  
 
Fuente: Instalaciones Cime Ingenieros S.R.L 
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3.1.6.2 Organigrama estructural del comité de las 5s 
 
En la se muestra el organigrama del comité de las 5s, el cual detalla las personas que 
establecen el comité en la implementación de las 5S. 
 
Gráfico 16: Organigrama estructural del comité de las 5 S 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Figura  11: Foto de los miembros que conforman el comité de las 5 S 
 
Fuente: Instalaciones Cime Ingenieros S.R.L. 
 
    3.1.6.3 Charla sobre la metodología 5S 
 
La charla de las 5S fue brindada el día sábado 6 de mayo del 2017, se realizó en la oficina 
de la empresa, con el conocimiento del gerente general, esta charla fue dirigida a todo el 
personal del área de mantenimiento y su duración fue de 30 minutos. 
 
 
Gestor 5S 
jefe de taller de 
mantenimiento
Rosario Valverde V. 
Líder 1
Departamento de mecánica 
José Cajo Carrillo
Líder 2
Departamento de Almacén 
Enrique Valverde M. 
Líder 3
Departamento  de electricidad 
José Yáñez  F.
Inspector 5S
Jefe de mantenimiento 
Edward García Lara 
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3.1.6.4 Sensibilización de todo el personal de la empresa Cime Ingenieros S.R.L. 
 
 
Como punto importante antes de la implementación se realizó capacitaciones 
metodológicas sobre las 5S.  
 
Para poder aplicarlos en el área de trabajo, A su vez también con las capacitaciones los 
trabajadores impartieron sus conocimientos entre el personal de su misma área. 
 
Se realizó el entrenamiento del comité de las 5S, para determinar las funciones y 
actividades que realizaran la implementación, se formaron sugerencias de propuestas de 
mejoras y quejas sobre los puntos de trabajo, en la cual se tomaron datos para poder 
atenderlas oportunamente. 
Se determinaron las funciones del comité de Mejora 5S: 
 
 
− Medir los progresos o retrocesos de la implementación de las 5S a través de 
auditorías 
 
− Promover la participación de los colaboradores en el desarrollo de la 
implementación 
 
 
- Ser un ejemplo para los demás trabajadores  
 
 
3.1.7 Desarrollo de la primera S: Clasificar 
 
Se realizó la clasificación de los todos los  artículos y se determinó el uso de cada objetivo 
para identificar su prioridad de uso acompañado de un técnico dentro de área. 
Se agruparon los artículos innecesarios para poder ser llevados a un área de almacenaje 
temporal, para luego sean vendidos o transferidos a otras áreas. 
 
 
3.1.7.1 Capacitación del personal – Clasificación 
 
Se realizó un capacitación a los supervisores del área y técnicos, explicándoles sobre el uso 
de las tarjetas rojas, como funciona y que se pretende llegar a conseguir con ellas, en él se 
presenta la lista del personal que asistió. 
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3.1.7.2 Elaboración de la tarjeta roja 
 
Para el diseño de la tarjeta se elaboró con la ayuda del consultor de las 5s, se elaboró un 
diseño sencillo para que su llenado sea más fácil, basados en el esquema mostrado por 
Dorbessan. 
Gráfico 17: Esquema de tarjeta roja 
 
 
Elaboración Propia 
 
 
 
3.1.7.3 Implementación de las tarjetas rojas 
 
Antes de comenzar a colocar las tarjetas rojas se dio un reforzamiento en la aplicación del 
uso de la tarjeta, con la ayuda del comité se realizó la aplicación de las tarjetas rojas, cada 
grupo de trabajo se concentró en evaluar todos los equipos dentro de su área en la cual el 
encargado de evaluación llenaba la tarjeta con los datos del material que se ha detectado una 
anomalía, la otra persona se encargaba de registrar la información de la tarjeta dentro de su 
hoja de resumen. 
Asimismo se generó un registro de total  elementos con tarjeta roja en éste documento se 
realiza un conteo total estado y disposición final del equipo evaluado. 
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Tabla 16: Registro de elementos con tarjeta roja 
 
  
 
Sistema integrado de gestión Glog.fo.0013 
Registro total de elementos con tarjeta roja  Versión: 00 
Solicitante: Rosario Valverde V. Fecha:  12/06/2018 
Cliente: Taller -Callao N° correlativo 6 
Obra: Pbf /rfco/ tanques    
  
                  
N° Materiales o herramientas Cantidad Disposición      preliminar Disposición final 
1 
Máquina de soldar inversora  
Lincoln 
4 Verificar estado Se envió a 
reparación (taller) 
2 
Máquina de soldar inversora  
Miller  
8 Eliminar del área Transferir(repuestos) 
3 
Máquina de soldar apuntala 
dora Esab  
12 Eliminar del área Transferir(repuestos) 
4 Moto soldadora (color roja) 1 Eliminar del área Eliminar (reciclaje) 
5 
Karcher 1218 de 3000psi 1 Eliminar del área Se envió a 
reparación (tesin) 
6 Neneques tipo pulpo  1 Eliminar del área Eliminar (reciclaje) 
7 
Máquina cortadora de 
pavimento 
3 Eliminar del área Se envió a 
reparación (kvr) 
8 Horno eléctrico  2 Eliminar del área Eliminar (reciclaje) 
9 Disco de corte metal 22" 10 Eliminar del área Eliminar (reciclaje) 
10 
Radiador de camión grúa  b7p-
734 
2 Eliminar del área Eliminar (reciclaje) 
11 
Broca usadas 3/8 de acero para 
fierro 
2 Eliminar del área Eliminar (reciclaje) 
12 Cable vulcanizado de 4x12 gris 4 Eliminar del área Eliminar (reciclaje) 
13 Luminarias 400w  ip65 10 Dejar en su lugar Eliminar (reciclaje) 
14 Sacabocado incompleto 7 Dejar en su lugar Eliminar (reciclaje) 
15 Compresora de aire  25hp; 120  2 Verificar estado Inspeccionar 
16 Mangueras de motobomba  4 Dejar en su lugar Inspeccionar 
17 
Tomacorriente universal 5825-i  
(marfil) 
9 Eliminar del área Eliminar (reciclaje) 
18 Cierra circulas 1 Dejar en su lugar Eliminar (reciclaje) 
19 Cizalla manual 2 Dejar en su lugar Eliminar (reciclaje) 
20 Rache 1 Dejar en su lugar Eliminar (reciclaje) 
21 Brocha de 3" 2 Dejar en su lugar Eliminar (reciclaje) 
22 Maleta de llaves mixtas 6 Dejar en su lugar Eliminar (reciclaje) 
23 Maleta de herramientas  2 Verificar estado Inspeccionar 
24 Alicate pela cable 1 Verificar estado Eliminar (reciclaje) 
25 Alicate pico de loro 2 Eliminar del área Eliminar (reciclaje) 
26 
Parada de emergencia tipo 
hongo 
2 Eliminar del área Eliminar (reciclaje) 
27 Combas 4" 2 Eliminar del área Eliminar (reciclaje) 
28 Roto martillo 30kg 2 Eliminar del área Eliminar (reciclaje) 
29 Llave stilson 1 Dejar en su lugar Eliminar (reciclaje) 
30 Llave francesa 2 Dejar en su lugar Eliminar (reciclaje) 
31 Alicate de presión tenaza 2 Eliminar del área Eliminar (reciclaje) 
32 Prensa alicate terminal mango 2 Dejar en su lugar Eliminar (reciclaje) 
33 Disco de corte metal 22" 2 Cambiar de área Eliminar (reciclaje) 
34 
Radiador de camión grúa  b7p-
734 
2 Cambiar de área Transferir(repuestos) 
35 
Broca usadas 3/8 de acero para 
fierro 
4 Cambiar de área Eliminar (reciclaje) 
36 Cable vulcanizado de 4x12 gris 2 Eliminar del área Eliminar (reciclaje) 
37 Luminarias 400w  ip65 1 Dejar en su lugar Eliminar (reciclaje) 
49 Sacabocado incompleto 3 Cambiar de área Eliminar (reciclaje) 
50 Compresora de aire  25hp; 120  1 Eliminar del área Eliminar (reciclaje) 
Total 127     
Fuente: Elaboración propia 
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Para determinar la calificación de los equipos se codificaron todos con las tarjetas rojas, se 
realizó un recorrido por cada punto de trabajo acompañado de la persona encargada del área 
para evaluar equipo uno a uno.  
 
 
Figura  12: Registro y codificación de equipos 
 
Fuente: Instalaciones Cime Ingenieros S.R.L 
 
 
Figura  13: Equipos clasificados y codificados con tarjeta roja 
 
 
Fuente: Instalaciones Cime Ingenieros S.R.L.
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3.1.7.4 Aplicación de la tarjera roja 
 
En la se muestra la cantidad de tarjetas rojas que se colocaron en taller de mantenimiento, de 
las cuales 22 elementos se reubicaron para repuestos, 89 eliminados por lo que se consideró 
que no eran útiles dentro del área, 8 elementos se encontraron en inspección y 8 por 
reparación por no pertenecer al área las cuales serán distribuidas en sus áreas 
correspondientes. 
 
Tabla 17: Registró de clasificación de elementos con tarjeta roja 
  
 
SISTEMA INTEGRADO DE GESTIÓN GLOG.FO.0013 
REGISTRO DE CLASIFICACION DE ELEMENTOS CON TARJETA ROJA  Versión: 00 
SOLICITANTE: ENRIQUE VALVERDE MORALES FECHA:  12/06/2018 
CLIENTE: TALLER -CALLAO N° CORRELATIVO 7 
OBRA: PBF /RFCO/ TANQUES    
  
                
N° DISPOSICION    FINAL CANTIDAD RESPONSABLE  DNI  
1 Eliminar (reciclaje) 
89 
GARCIA LARA EDWARD SAMIR 
72549809 
2 Transferir(REPUESTOS) 
22 
CAJO CARRILLO JOSE SALVADOR 
46533789 
3 Se envió a reparación  
8 
YAÑEZ FELIX JOSE CARLOS JUNIOR 
44481881 
4 Inspeccionar 
8 
ROMAN GUZMAN FERNANDO 
25445926 
TOTAL 127 
    
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
 
Figura  14: Equipos rotulados con tarjeta roja  y derivados para reparación 
Fuente: Instalaciones Cime Ingenieros S.R.L (equipos clasificados para reparación) 
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  Figura  15: Foto de área de despacho de equipos operativos antes del desarrollo de 
clasificación 
 
 
 
      Antes 
Fuente: Instalaciones Cime Ingenieros S.R.L 
 
Figura  16: Foto de área de despacho de equipos operativos después del desarrollo de 
clasificación 
    Después   
Fuente: Instalaciones Cime Ingenieros S.R.L 
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3.1.8 Desarrollo de la segunda S: Ordenar 
 
 
En la realización de esta S está estrechamente relacionada con la primera, en la cual con la 
ayuda de los formatos de la clasificación para poder ubicarlas de manera ordenada  en el área. 
Dentro del desarrollo de esta S se ordenaron los materiales y herramientas de tal manera sea 
más fácil su visualización de cada objeto mejorando los tiempos en la búsqueda de cada 
herramienta de trabajo. 
 
Se realizó la rotulaciones de las herramientas con cinta aislante color verde para la 
identificación de cada artículo con mayor influencia en el área y pueda ser identificada más 
rápido. 
 
Se estableció la señalización de pisos para la señalización de las máquinas y puesto de 
trabajo, a su vez se implementaron paneles en las gavetas de herramientas para mejorar la 
visualización de estas y poder reducir los tiempos de búsqueda de las herramientas o equipos 
de medición. 
 
Figura  17: Foto evidencia de ordenamiento de equipos y herramientas según uso 
Fuente: Instalaciones Cime Ingenieros S.R.L 
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3.1.8.1 Capacitación del personal – Orden 
 
En él se muestra la lista de personal que asistió a la capacitación, se les dio una explicación 
de lo que se quiere realizar para la aplicación de esta etapa en la cual consistió en aumentar 
los espacios de trabajo tomando medidas y delimitando los piso por medio de pinturas para 
seleccionar las área de cada puntos del taller de mantenimiento. 
 
Figura  18: Foto del área de mantenimiento eléctrico antes del desarrollo de ordenar 
 
Antes                                                                                                  
Fuente: Instalaciones Cime Ingenieros S.R.L 
 
Figura  19: Foto del área de mantenimiento eléctrico después del desarrollo de ordenar 
 
Después 
 
Fuente: Instalaciones Cime Ingenieros S.R.L. 
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3.1.9 Desarrollo de la tercera S: Limpieza 
 
 
En la implementación de la limpieza dentro del taller de mantenimiento se eliminaron toda 
fuente de suciedad, ya que esta provoca riesgo de salud a los técnico, que a su vez también 
generan deterioro de las máquinas y herramientas de trabajo dentro del taller de 
mantenimiento. 
 
Se asignó un responsable para realizar el orden y limpieza del área, esta son ejecutadas 
diariamente por distintos trabajadores durante la semana una vez terminado su jornada de 
trabajo. Esta será supervisada por el supervisor del área para la verificación del estado de sus 
puntos de trabajos ver anexo 11: Formato de inspección de limpieza y ver  anexo 12. Formato 
de segregación de residuos sólidos. 
 
Se realizaron campañas de limpieza para ayudar a crear hábitos de limpieza, se limpiaron los 
equipos de medición, armarios de herramientas, mesa de trabajo para eliminar fuentes de 
suciedad que a la larga dañan los equipos sino se efectúan de manera correcta. 
 
 
Figura  20: Foto de evidencia de implementación del desarrollo de limpieza 
 
 
Fuente: Instalaciones CIME INGENIEROS S.R.L 
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Tabla 18: Cronograma de responsabilidades de limpieza y mantenimiento 
 
 
 Actividades Responsable Frecuencia 
Pisos Barrer y trapear CAJO CARRILLO JOSE SALVADOR Diario 
Ventanas Eliminar polvos y manchas 
 
VALVERDE MORALES ENRIQUE 
GERMAN Diario 
Escritorios Eliminar polvo y suciedad ROSARIO VALVERDE VERAMENDI  Diario 
Herramientas Eliminar residuos de materiales 
YAÑEZ FELIX JOSE CARLOS 
JUNIOR Diario 
Equipos Eliminar polvo y suciedad 
TAPIA GASPAR ALBERTO 
EUSEBIO Diario 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
 
Figura  21: Foto del área de mantenimiento mecánico antes del desarrollo de limpieza 
 
Antes 
 
Fuente: Instalaciones Cime Ingenieros S.R.L 
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Figura  22: Foto del área de mantenimiento mecánico después del desarrollo de limpieza 
 
 
 
                                                                  Después                            
 
Fuente: Instalaciones Cime Ingenieros S.R.L. 
 
 
 
3.1.10 Desarrollo de la cuarta S: Estandarización 
 
Con la estandarización se pretende mantener todos los estándares alcanzados en las 3 
primeras S, continuando con las mejoras ya propuestas. 
 
 En esta etapa se realizó el etiquetado de las gavetas y moldes para la colocación de 
herramientas y materiales para tener una mejor identificación de cada elemento, a su vez 
se implementó colocar nuevo moldes para mejorar la visualización de cada elemento.  
 
Ver anexo 13. Registro de evaluación de capacitaciones del personal operativo. 
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Figura  23: Foto de la explanada de taller de mantenimiento antes de implementación de 
metodología 5S 
 
Antes 
Fuente: Instalaciones Cime Ingenieros S.R.L. 
 
 
Figura  24: Foto de la explanada de taller de mantenimiento después de implementación de 
metodología 5S 
 
                                                                  Después    
Fuente: Instalaciones Cime Ingenieros S.R.L. 
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3.1.11 Desarrollo de la quinta S: Disciplina 
 
Para este último pilar se desollaron cronograma de auditoras programadas así como  
también las actividades realizadas por los responsables en plan de implementación  
 
Figura  25: Oficina principal del área de mantenimiento antes de implementación  
Antes 
Fuente: Instalaciones Cime Ingenieros S.R.L 
 
 
Figura  26: Oficina principal del área de mantenimiento después de implementación  
Después                         
Fuente: Instalaciones Cime Ingenieros S.R.L    
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3.1.12. Resultados de la Implementación 
 
3.1.12.1 Situacional actual de la empresa después de la implementación de las 5’s 
 
Después de la implementación de las 5’S, Se pudo apreciar los cambios significativos 
tangibles Ver anexo17. Fotos de antes y después (accesos despejados respetando 
señalización de línea amarilla) ver: anexo 14. Documento de evaluación de las  5’S.  
 
Tabla 19: Datos obtenidos de la auditoria final 5’S. 
                 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 Elaboración  propia 
 
 
Gráfico 18: Radial perceptual de post – test 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                    
Elaboración  propia 
 
 
 
Post - test     
Indicadores  % Clasificación  Máximo Puntaje 
Clasificación 90% 27 30 
Orden 95% 20 21 
Limpieza 94% 17 18 
Estandarización 100% 15 15 
Disciplina 100% 15 15 
Total 94 99 
    94,94 
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3.1.13. Análisis económico financiero 
 
 
Es importante realizar el cálculo del beneficio -costo con la finalidad de determinar la 
viabilidad del proyecto, para saber cuánto es el impacto de cada unidad de sol que invierte 
la empresa y su rentabilidad, cabe aclarar que el valor de B-C debe ser mayor a 1, de lo 
contrario, el proyecto no es viable. 
 Así mismo, se realiza el cálculo del valor neto actual (VAN) y la tasa interna de retorno 
(TIR), que son los dos parámetros más usados para la estimación de viabilidad de 
proyectos, ambos conceptos están basados en la estimación de flujos de caja de la empresa. 
Con los datos obtenidos se procede a realizar la viabilidad del proyecto. 
 
Tabla 20: Análisis VAN y TIR 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Mayo Junio Julio Agosto Setiembre Promedios
INGRESOS  S/           39.800,0  S/           61.380,0 101.295,0S/         40.400,0S/           99.544,60S/         68.483,9S/     
EGRESOS  S/           3.162,00  S/           2.488,00  S/           1.000,00  S/              472,00  S/              772,00 1.578,80S/     
FLUJO 36.638,00S/           58.892,00S/           100.295,00S/         39.928,00S/           98.772,60S/           66.905,12S/   
Inversión 13.210,00S/   TD 12%
Octubre Noviembre Diciembre Enero Febrero Marzo
INGRESOS 68.483,9S/     68.483,9S/     68.483,9S/     68.483,9S/     68.483,9S/     68.483,9S/     
EGRESOS 1.578,80S/     1.578,80S/     1.578,80S/     1.578,80S/     1.578,80S/     1.578,80S/     
FLUJO 67.005,12 67.005,12 67.005,12 67.005,12 67.005,12 67.005,12
0 1 2 3 4 5 6
Proyecto -S/13.210,00 S/67.005,12 S/67.005,12 S/67.005,12 S/67.005,12 S/67.005,12 S/67.005,12
VAN
TIR
B-C 14,29
Resumen
SUMA DE INGRESOS S/281.565,21 262275,3411
SUMA DE EGRESOS S/6.491,09 507%
COSTO DE INVERISON S/19.701,09
Datos Historicos
van y tir
BENEFICIO COSTE
Valor Actula neto y Tasa interna de Retorno
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3.2. Análisis descriptivo 
 
 
Resultados de la variable independiente: 5S 
 
3.2.1 Dimensión 1: Clasificación 
 
 
Mejora de clasificación 
 
 
Porcentaje de materiales eliminados 
 
 
 Nº de materiales Eliminados(tarjeta roja) 127  
  =  x 100 = 16.16 %    
 Nº total de materiales 786  
     
 
 
Gráfico 19: Dimensión clasificar 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
En el grafico N° 19, se observa, que  se redujeron en un 16.16% los materiales innecesarios 
en el taller de mantenimiento, con la ayuda de la tarjeta roja se clasificaron los materiales 
innecesarios el área ayudando a generar mayor espacio en las áreas.  
 
 
 
 
 
estándares implementados  (antes)
Cumplimiento de programacion de limpieza taller
  (después)
0%
10%
20%
1
estándares implementados  (antes) 0%
Cumplimiento de programacion de
limpieza taller
  (después)
16%
estándares implementados  (antes) Cumplimiento de programacion de limpieza taller
  (después)
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3.2.2 Dimensión 2: orden 
 
Mejora de orden 
 
 
                                             Área de espacios libres (taller)  
                        Orden  = ------------------------------------------ x 100 
                                                  Área total de taller 
 
 
Porcentaje de espacios libres 
 
Espacios libres – antes Espacio libres - después 
    
 140m2  290m2 
 
 X100 = 29%   X 100 = 60 %    
 480m2  480m2 
      
 
Gráfico 20: Dimensión orden 
 
   
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En el grafico N° 20, se observa, que  se obtuvo mejora en los espacios de trabajo, 
posteriormente antes de la implementación se contaba con un espacio libre de 29m², al final 
de la implementación se obtuvo 60m² más de espacios libres en el taller mantenimiento
Espacio libres taller (antes)
Espacio libres taller(después)
0%
20%
40%
60%
1
Espacio libres taller (antes) 29%
Espacio libres taller(después) 60%
Espacio libres taller (antes) Espacio libres taller(después)
estándares implementados  (antes)
Cumplimiento de programacion de
limpieza taller
  (d spués)
0%
20%
40%
60%
80%
100%
1
estándares implementados
(antes)
17%
Cumplimiento de
programacion de limpieza
taller
  (después)
100%
Total de espacios libres taller de manteimiento de 
equipos 
estándares implementados  (antes)
Cumplimiento de programacion de limpieza taller
  (después)
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3.2.3 Dimensión 3: Limpieza 
 
Mejora de limpieza 
 
 
                                        Nº  de limpiezas realizadas 
        Limpieza  = --------------------------------------- x 100 
                                     Nº  de limpiezas programadas 
 
Porcentaje de limpieza 
 
 Limpieza realizadas – antes Limpieza realizadas - después 
   
1 veces realizado por semana  6 veces realizado por semana 
 
 
X100 = 17%  
 
X 100 = 100%   
6 veces programadas por semana  6 veces programadas por semana 
      
 
 
Gráfico 21: Dimensión limpieza 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
En el grafico N° 21, se observa en la implementación de la 3 S la cual está enfocada a la cultura 
de limpieza se obtuvo la mejora de100% con la ayuda de creación de check list   de limpieza y 
formatos  de auditorías  implementados de esta manera se redujeron las fuentes de suciedad. 
 
 
 
 
 
estándares implementados  (antes)
Cumplimiento de programacion de limpieza taller
  (después)
0%
20%
40%
60%
80%
100%
1
estándares implementados  (antes) 17%
Cumplimiento de programacion de
limpieza taller
  (después)
100%
estándares implementados  (antes) Cumplimiento de programacion de limpieza taller
  (después)
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3.2.4 Dimensión 4: Estandarización 
 
 
 
Mejora de estandarización 
 
 
Porcentaje de estándares implementados 
 
 Estándares – antes(no existía)  Estándares - después 
    
 Nº  estándares implementados  10 
Estandarización  
 X100   
 
    X 100 = 100% 
  
     
                       Nº  estándares totales  10 
      
 
 
 
Gráfico 22: Dimensión estandarización 
  
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
En el grafico N° 22 se observa, que antes no se contaba con ninguna estandarización, y  en 
la implementación de la 4 S se obtuvo una mejora del 100% por que se implementó  10 ítems 
de estándares como política interna de taller, esto se logró con una reunión de 
retroalimentación donde se acordó como regla la inducción de las 5 s para cada trabajador 
nuevo así como  también a los visitantes. 
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3.2.5 Dimensión 5: Disciplina 
 
Mejora De Disciplina 
 
 Nº  de auditorías realizadas 
Disciplina  = ------------------------------------------ x 100 
                         Nº  de auditorías  programada 
 
Porcentaje De Disciplina implementados 
 
 Disciplina – antes Disciplina - después 
    
 01 auditoría realizada  04 auditoría realizada 
  
 X100= 25%  
 
      X 100 = 100% 
       
                       04 auditorías programadas         04 auditorías programadas 
      
 
 
Gráfico 23: Dimensión disciplina 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En el grafico N° 23, se observa, que se realizaron auditoria periódicas semanales (04 – 01 
por semana los días sábados) las cual se fue obteniendo datos positivos ya que al comienzo 
no se tenía muy estructurado este pilar, con la implementación se obtuvo un 100% de 
cumplimiento  de mejora dentro del taller de mantenimiento. En este pilar se seguirá 
auditando hasta la disolución del comité. 
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3.3 Análisis inferencial  
 
3.3.1 Análisis de la hipótesis general 
 
Ha: La aplicación de la metodología de la 5S incrementará productividad en el taller de 
mantenimiento de equipos de la empresa Cime Ingenieros  S.R.L. – Callao, 2018. 
 
Con el fin de poder contrastar la hipótesis general (alterna), es un requisito previo determinar 
si los datos que pertenecen a las series de la productividad antes y después poseen 
comportamientos paramétricos o no paramétricos, para tal fin y en vista que las series de 
ambos datos son en cantidad 30, se procede a realizar el análisis de normalidad mediante el 
estadígrafo de Shapiro Wilk. 
 
Regla de decisión: 
 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico. 
 
Tabla 21: Análisis de normalidad de la productividad antes y después con Shapiro Wilk 
 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Productividad antes ,666 30 ,000 
Productividad 
después 
,912 30 ,017 
 
 
               Fuente: Diagnóstico situacional empresa Cime Ingenieros  S.R.L. Mediante SPSS v.23 
 
De la tabla 21, se puede verificar que la significancia de la productividad, antes y después 
tienen valores de, 000 y 017  respectivamente, es decir ambos valores son menores  a 0.05, 
por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, queda demostrado que tienen 
comportamientos no paramétricos. Dado que se quiere es saber si la productividad ha 
mejorado, se procederá al análisis con el estadígrafo de Wilcoxon. 
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3.3.2 Contrastación de la hipótesis general 
 
 
Ho: La aplicación de la metodología de la 5S no incrementa la productividad en el taller de 
mantenimiento de equipos de la empresa Cime Ingenieros  S.R.L. – Callao, 2018. 
 
Ha: La aplicación de la metodología de la 5S incrementará productividad en el taller de 
mantenimiento de equipos de la empresa Cime Ingenieros  S.R.L. – Callao, 2018. 
 
Regla de decisión: 
 
                                                             Ho: μPa ≥ μPd 
                                                   Ha: μPa < μPd 
 
 
Tabla 22: Comparación de productividad; estadísticos descriptivos 
Estadísticos descriptivos 
 
N Media 
Desviación 
estándar Mínimo Máximo 
Productividad antes 30 20,1390 12,04053 12,50 50,00 
Productividad 
después 
30 68,7500 18,20323 25,00 100,00 
 
Fuente: Diagnóstico situacional empresa Cime Ingenieros   S.R.L.  Mediante SPSS v.23 
 
 
De la tabla 22, ha quedado demostrado que la media de la productividad antes (20,1390) es 
menor que la media de productividad después (68,7500), por consiguiente no se cumple  
Ho: μPa ≥ μPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de la aplicación de la metodología de 
las 5s  no incrementa la productividad en el taller de mantenimiento de equipos de la empresa 
Cime Ingenieros   S.R.L. – Callao, 2018,   y se acepta la hipótesis de investigación o alterna, 
por la cual queda demostrado que la aplicación de la metodología de las 5s  no incrementa la 
productividad en el taller de mantenimiento de equipos de la empresa Cime Ingenieros  S.R.L. 
– Callao, 2018. 
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A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante el ρvalor    
o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a ambas 
muestras. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
Tabla 23: Análisis del Pvalor de la productividad con Wilcoxon 
 
Estadísticos de prueba 
 
Productividad después  - Productividad antes 
Z -4,722b 
Sig. asintótica (bilateral) ,000 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
           Fuente: Diagnóstico situacional empresa Cime Ingenieros S.R.L.  Mediante SPSS v.23 
 
De la tabla 23, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicada a 
la productividad antes y después es de -4,722b, por consiguiente y de acuerdo a la regla de 
decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación de la metodología de la 5S 
incrementará productividad en el taller de mantenimiento de equipos de la empresa Cime 
Ingenieros  S.R.L. – Callao, 2018. 
 
3.3.2.1  Análisis de la hipótesis especifica 1 
 
 Ha: Aplicación de la metodología de la 5S incrementará la eficiencia en el taller de 
mantenimiento de equipos de la empresa Cime Ingenieros  S.R.L. – Callao, 2018. 
 
Con el fin de poder contrastar la hipótesis general (alterna), es un requisito previo determinar 
si los datos que pertenecen a las series de la eficiencia antes y después poseen 
comportamientos o no paramétricos, para tal fin y en vista que las series de ambos datos son 
en cantidad 30, se procede a realizar el análisis de normalidad mediante el estadígrafo de 
Shapiro Wilk. 
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Regla de decisión: 
 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 
 
Tabla 24: Análisis de normalidad de la eficiencia  antes y después con Shapiro Wilk 
. 
 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Eficiencia antes ,850 30 ,001 
Eficiencia después ,892 30 ,005 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
Fuente: Diagnóstico situacional empresa Cime Ingenieros  S.R.L.  Mediante SPSS v.23 
 
 
De la tabla 24, se puede verificar que la significancia de la eficiencia, antes y después tienen 
valores de, 001 y 005  respectivamente, es decir ambos valores son menores  a 0.05, por 
consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, queda demostrado que tienen 
comportamientos no paramétricos. Dado que se quiere es saber si la productividad ha 
mejorado, se procederá al análisis con el estadígrafo de Wilcoxon. 
Contrastación de la hipótesis general 
 
Ho: La aplicación de la metodología de la 5S no incrementa la eficiencia en el taller de 
mantenimiento de equipos de la empresa Cime Ingenieros  S.R.L. – Callao, 2018. 
 
Ha: La aplicación de la metodología de la 5S incrementará eficiencia d en el taller de 
mantenimiento de equipos de la empresa Cime Ingenieros  S.R.L. – Callao, 2018. 
 
Regla de decisión: 
                                                             Ho: μPa ≥ μPd 
                                                   Ha: μPa < μPd 
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Tabla 25: Comparación de eficiencia; estadísticos descriptivos 
 
Fuente: Diagnóstico situacional empresa Cime Ingenieros  S.R.L.  Mediante SPSS v.23 
 
De la tabla 25, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia antes (32,0833) es menor 
que la media de eficiencia después (69,5833), por consiguiente no se cumple  
Ho: μPa ≥ μPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de la aplicación de la metodología de 
las 5s  no incrementa la eficiencia en el taller de mantenimiento de equipos de la empresa 
Cime Ingenieros  S.R.L. – Callao, 2018,   y se acepta la hipótesis de investigación o alterna, 
por la cual queda demostrado que la aplicación de la metodología de las 5s  no incrementa la 
eficiencia en el taller de mantenimiento de equipos de la empresa Cime Ingenieros S.R.L. – 
Callao, 2018. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante el ρvalor    
O significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a ambas 
muestras. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
Tabla 26: Análisis del Pvalor de la eficiencia con Wilcoxon 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Diagnóstico situacional la empresa Cime Ingenieros S.R.L.  Mediante SPSS v.23 
 
 
Estadísticos descriptivos 
 
N Media 
Desviación 
estándar Mínimo Máximo 
Eficiencia antes 30 32,0833 20,15119 12,50 75,00 
Eficiencia después 30 69,5833 18,18349 25,00 100,00 
Estadísticos de prueba 
 
Eficiencia después  - Eficiencia antes 
Z -4,315b 
Sig. asintótica 
(bilateral) 
,000 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
82  
 
De la tabla 26, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicada a la 
eficiencia antes y después es de  -4,315b,  por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión 
se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación de la metodología de la 5S 
incrementará eficiencia en el taller de mantenimiento de equipos de la empresa Cime 
Ingenieros  S.R.L. – Callao, 2018. 
 
3.3.2.2 Análisis de la hipótesis específica 2 
 
 Ha La aplicación de las 5S como metodología incrementará la eficacia en el taller de 
mantenimiento de equipos de la  empresa Cime Ingenieros S. R. L. – Callao, 2018. 
 
Con el fin de poder contrastar la hipótesis general (alterna), es un requisito previo determinar 
si los datos que pertenecen a las series de la eficiencia antes y después poseen 
comportamientos o no paramétricos, para tal fin y en vista que las series de ambos datos son 
en cantidad 30, se procede a realizar el análisis de normalidad mediante el estadígrafo de 
Shapiro Wilk. 
Regla de decisión: 
 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico. 
 
Tabla 27: Análisis de normalidad de la eficacia  antes y después con Shapiro Wilk 
 
Pruebas de normalidad 
 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Eficacia antes ,815 30 ,000 
Eficacia 
después 
,275 30 ,000 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
     
  Fuente: Diagnóstico situacional de la empresa Cime Ingenieros S.R.L.  Mediante SPSS v.23 
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De la tabla 27, se puede verificar que la significancia de la eficiencia, antes y después tienen 
valores de, 000 y 000  respectivamente, es decir ambos valores son menores  a 0.05, por 
consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, queda demostrado que tienen comportamientos 
no paramétricos. Dado que se quiere es saber si la productividad ha mejorado, se procederá al 
análisis con el estadígrafo de Wilcoxon. 
Contrastación de la hipótesis general. 
 
Ho: La aplicación de la metodología de la 5S no incrementa la eficacia en el taller de 
mantenimiento de equipos de la empresa Cime Ingenieros S.R.L. – Callao, 2018. 
 
Ha: La aplicación de la metodología de la 5S incrementará eficacia d en el taller de 
mantenimiento de equipos de la empresa Cime Ingenieros  S.R.L. – Callao, 2018. 
Regla de decisión:                                
        Ho: μPa ≥ μPd 
        Ha: μPa < μPd 
 
Tabla 28: Comparación de eficacia; estadísticos descriptivos estadísticos descriptivos 
Estadísticos descriptivos 
 N Media 
Desviación 
estándar Mínimo Máximo 
Eficacia antes 30 72,7220 27,54536 25,00 100,00 
Eficacia después 30 98,8887 4,22931 83,33 100,00 
 
Fuente: Diagnóstico situacional de la empresa Cime Ingenieros S.R.L.  Mediante SPSS v.23 
 
De la tabla 28, ha quedado demostrado que la media de la eficacia antes (72.7220) es menor 
que la media de eficacia después (98.8887), por consiguiente no se cumple.  
Ho: μPa ≥ μPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de la aplicación de la metodología de 
las 5s  no incrementa la eficiencia en el taller de mantenimiento de equipos de la empresa Cime 
Ingenieros S.R.L. – Callao, 2018,   y se acepta la hipótesis de investigación o alterna, por la 
cual queda demostrado que la aplicación de la metodología de las 5s  no incrementa la eficacia 
en el taller de mantenimiento de equipos de la empresa Cime Ingenieros S.R.L. – Callao, 2018. 
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A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante el ρvalor    
O significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a ambas muestras. 
 
Regla de decisión: 
 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
 
Tabla 29: Análisis del Pvalor de la eficacia con Wilcoxon 
 
Estadísticos de pruebaa 
 
 
Eficacia después - Eficacia antes 
Z -3,687b 
Sig. asintótica (bilateral) 
,000 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
 
Fuente: Diagnóstico situacional de  la empresa Cime Ingenieros S.R.L.  Mediante SPSS v.23 
 
De la tabla 29, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicada a la 
eficiencia antes y después es de  -3.687b,  por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión 
se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación de la metodología de la 5S 
incrementará eficacia en el taller de mantenimiento de equipos de la empresa Cime Ingenieros  
S.R.L. – Callao, 2018. 
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IV. DISCUSIÓN 
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4.1  Discusión general 
 
(CLAUDIO, 2017) Tesis titulada Implementación de la metodología 5´s para incrementar la 
productividad en el área de producción de la empresa VITIM S.A.C., Puente Piedra. 
El objetivo principal  de este proyecto de investigación fue incrementar la productividad del 
área de producción revisando y estandarizando  los procesos que no añadían valor y que 
significaban perdidas de horas improductivas. 
Como aporte a éste proyecto de investigación se puede concluir que se debe de realizar un 
análisis financiero, evaluar el costo de implementar el proyecto y los resultados que se 
obtendrán, teniendo muy claro el periodo de recuperación, la viabilidad, y la posibilidad de usar 
esta implementación en toda la empresa 
En el aporte de la investigación que se realizó, se confirmó la aplicación de las 5’s mejoró la 
productividad en el almacén de la empresa Cime Ingenieros  S.R.L. – Callao, 2018. De un 
50,47% a 72,91% cumpliendo la meta del área y manteniéndose en todo momento el orden y la 
limpieza.  
 
4.1.1  Discusión específica 1  
 
(FIGUEROA, 2016)  Implementación de las 5s para el incremento de la productividad en la 
empresa DLA ingeniería y construcción S.A.C. Huachipa – 2017. 
 La presente investigación se realizó para optar título de licenciatura por la Universidad César 
Vallejo, Lima Perú. 
El objetivo principal  de este proyecto de investigación fue demostrar que mediante la aplicación 
Metodología de las 5 S se puede incrementar la productividad  a su vez, también se buscó tener 
buenos  resultados en las áreas de calidad así como en la de seguridad  ocupacional. 
 
 En conclusión el autor  tuvo éxito en la implementación de la metodología ya que tomando 
como muestra 60 días, para el análisis de los datos de recolección para esta tesis, también se 
utilizó el programa de SPSS Statistics, después de la implantación de la metodología de las 
cinco S se logró afirmar que la producción se  aumentó en un 68.75%. 
 
Como aporte a éste proyecto de investigación se pudo evidenciar que  esta mejora en la 
producción significa  que la metodología de las cinco S   no solo mejora  el área de 
implementación, sino que también, se esto se refleja en las siguientes cadenas de producción,  
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esto conlleva y hace que todas las áreas de trabajo funcionen articuladamente mejorando   la 
producción, y  el clima laboral de todos los   trabajadores de la empresa.   
Por otro lado, en la tesis que se realizó, se confirmó la aplicación de las 5’s mejoró la eficiencia 
en el almacén de la empresa Cime Ingenieros S.R.L. – Callao, 2018. De un 71,10% a 86,56% 
cumpliendo la meta del área y manteniéndose en todo momento el orden y la limpieza.  
 
4.1.2   Discusión específica 2  
 
(ÑAÑACCHUARI, 2017)“Implementación de las 5s para mejorar la productividad en el área 
de almacén de la empresa pinturas bicolor SAC, Los Olivos 2017”,  En su tesis para obtener 
título de ingeniería industrial de la Universidad César Vallejo, Lima Perú.  
El autor tuvo como objetivo principal la mejora de la productividad en su empresa luego de la 
implementación los resultados fueron positivos. 
En conclusión el autor utilizo una muestra de 30 días en el cual sus indicadores fueron los 
despachos  exitosos, con ello recolecto los datos de las ordenes de pedidos de los clientes,  
separando los despachos que se entregaron a tiempo y los que se entregaron a fuera de fecha, es 
decir, con retraso y los éxitos  eran los despachos anticipados o en fecha. También se refirió al 
nivel de satisfacción del cliente. Los datos obtenidos se analizaron y se utilizó el software SPSS 
versión 22 obteniendo un  incremento de  20.43%,  de  la productividad de la empresa en los 30 
días del muestreo que se realizó el análisis. También se obtuvo la satisfacción del cliente por 
los cumplimientos  de los   plazos de entrega a tiempo, mejoro el clima laboral. 
En el aporte de la investigación que se realizó, se demostró que la aplicación de la metodología 
5’s, mejoró la eficacia en el taller de mantenimiento de equipos  de la empresa Cime Ingenieros 
S.R.L. – Callao, 2018. Como resultado pasó de un 71,10% a 85,56% y a la vez logró con el 
cumplimiento de la meta del área.  
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V.  CONCLUSIONES 
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Luego de haber realizado la implementación de la  aplicación de las 5S para mejorar la 
productividad en el taller de mantenimiento de equipos  de la empresa Cime Ingenieros 
S.R.L. – Callao, 2018 y el análisis respectivo de los resultados obtenidos mediante la ficha 
de recolección de datos, se concluyó:  
 
 
5.1  Conclusión general 
 
La aplicación de las 5’S mejoró la productividad en el taller de mantenimiento de equipos 
de la empresa Cime Ingenieros S.R.L. – Callao, 2018, de un 12.5% a 25% por lo tanto se 
mejoró un 12.5%.  
 
5.1.1  Conclusión específica 1  
 
La aplicación de las 5’S mejoró la eficiencia en el taller de mantenimiento de equipos  de la 
empresa Cime Ingenieros S.R.L. – Callao, 2018.  De un 71.02% a 84.29% por lo tanto se 
mejoró un 13.27%.  
 
5.1.2  Conclusión específica 2  
 
La aplicación de las 5’S mejoró la eficacia en el taller de mantenimiento de equipos de la 
empresa Cime Ingenieros S.R.L. – Callao, 2018, de un 25% a 83.33% por lo tanto se 
mejoró un 58.33%.  
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VI.  RECOMENDACIONES 
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6.1  Recomendación general 
 
 
Se recomienda que la alta gerencia de la empresa tenga pleno conocimiento de la aplicación 
del método de las 5’S y sirva de ejemplo a otras áreas de la empresa, en beneficio de la 
productividad de la empresa Cime Ingenieros  S.R.L. – Callao, 2018, como se demostró en 
el trabajo de investigación.  
 
 
6.1.1 Recomendación específica 1  
 
Es necesario seguir realizando capacitaciones continuas de orden y limpieza a los 
colaboradores del área de mantenimiento de equipos y herramientas, así mantener lo 
implementado. 
 
6.1.2  Recomendación específica 2  
 
Se recomienda que los materiales y herramientas de trabajo estén siempre ordenados según 
frecuencia de uso o rotación asimismo que estén libres de desperfectos, teniéndolos bien 
ordenados, como consecuencia se obtendrá que los  colaboradores realicen sus actividades 
de manera eficaz y en condiciones seguras.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
92 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                         VII.  REFERENCIAS BIBLIOGRÁFICAS  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
93 
 
 
 
Bibliografía 
 
 
ALDAVERT , Jaume , y otros. 2016. 5S Para la mejora continua. Madrid : Cims c Midac, 
2016. 978-84-8411-221-1. 
BENAVIDES, Karen y CASTRO, Paulina. 2010. DISEÑO E IMPLEMENTACIÓN DE UN 
PROGRAMA DE 5S EN INDUSTRIAS. UNIVERSIDAD DE CARTAGENA. CARTAGENA : 
FACULTAD DE CIENCIAS ECONÓMICAS, 2010. 104. 
BERMEO, Mauricio José y ANDA, Javier Pérez. 2010. Planear una metodología con la 
cultura 5s´S para mejorar la productividad de una industria metalmecánica. Quito : Universidad 
de las Américas, 2010. 1. 
CASTILLO, Anali Esther. 2015. Aplicación de las 5s para mejorar la productividad en el área 
de almacén de la Empresa Representaciones y Servicios la Industrial SAC, Puente Piedra, 2015. 
Puente Piedra : Escuela de Ingeniería Industrial, 2015. 150. 
CLAUDIO, Miguel Angel . 2017. Implementación de la metodología 5´s para incrementar la 
productividad en el área de producción de la empresa VITIM S.A.C.,. Puente Piedra, Universidad 
Cesar Vallejo Lima Norte . Lima : Facultad de Ingenieria Industrial, Cesar Vallejo, 2017. 
COPYRIGHT CIME INGENIEROS. 2015. COPYRIGHT 2015 CIME INGENIEROS,2018. 
Www.cimeingenieros.com. [En línea] 01 de 01 de 2015. [Citado el: 25 de 07 de 2018.] 
Http://cimeingenieros.com/empresa.html. 
DELZO, Cinthia Vanessa. 2017. Metodología 5’s y su relación con la productividad del área 
de producción de la empresa Wironima. San Juan de Lurigancho : Escuela de Administración, 
2017. 156. 
Dorbessan, Jose Ricardo;. 2013. Las 5S Herraienta de Cambio. Buenos Aires : Universidad 
Tecnologica Nacional Regional de San Nicolas, 2013. Pág. 147. 68260. 
FIGUEROA, Luciandrea Zoraida. 2016. Implementación de las 5s para la mejora en la 
gestión de almacén en Balu General Imports S.A.C., Ate Vitarte, 2016. Ate Vitarte : Escuela de 
Ingeniería Industrial, 2016. 101. 
GARCIA, Erasmo, ORELLANA, Carlos y ANCHUNDIA, Jorge. 2013. Implementación de 
la metodología 5 "s" en almacén de repuestos automotrices. Escuela Superior Politécnica del 
Litoral. Guayaquil-Ecuador : Escuela Superior Politécnica del Litoral, 2013. 1. 
 
 
 
94 
 
GUACHISACA , Carlos Andrés y SALAZAR, Martha Betania. 2009. Implementación de 5s 
como una metodología de mejora en una empresa de elaboración de pinturas. Universidad 
Politécnica del Litoral. Guayaquil : Facultad de Ingenieria Mecánica y Ciencias de la Producción, 
2009. 
HIDALGO, Daniel y BARCIA, Kleber . 2009. Implementación de una metodología con la 
técnica 5s para mejorar el área de matricería de una empresa extrusora de aluminio. Escuela 
Superior del Litoral . Guayaquil  : Escuela Superior del Litoral , 2009. 1. 
INEI. 2018. Encuesta Mensual del Sector Servicios. Https://www.inei.gob.pe/. [En línea] 07 de 
julio de 2018. [Citado el: 22 de julio de 2018.] Https://www.inei.gob.pe/boletin-estadistico-del-
sector-servicios-n-07-julio-2018.pdf. Pag. 41. 
KRAJEWSKI, LEE J.; RITZMAN, LARRY P. ;. 2008. ADMINISTRACIÓNDE 
OPERACIONES, PROCESOSS Y CADENAS DE VALOR. México : Pearson Education, Inc., 
publicada como Prentice hallcopyright © 2007, 2008. 752. 
KRAJEWSKI, Lee y RITZMAN, Larry. 1999. Administración de operaciones: estrategia y 
análisis. Mexico D.F. : CAMARA DE INDUSTRIA EDITORIAL MEXICANA, 1999. 53519. 
ÑAÑACCHUARI, Patty. 2017. Implementación de las 5s para mejorar la productividad en el 
área de almacén de la Empresa Pinturas Bicolor SAC, Los Olivos 2017. Los Olivos : Facultad 
de Ingenieria Industrial, 2017. 150. 
PROKOPENKO, Joseph. 1989. Gestión de la Productividad. 1989. 
ROJAS SORIANO, RAUL. 2004. EL PROCESO DE LA INVESTIGACION CIENTIFICA. 
MEXICO : EDITORIAL TRILLAS, 2004. 120. 
TELLO, Gianella Milagros. 2017. Aplicación de la Metodología 5s para la mejora de la 
productividad del departamento técnico de la Empresa Belpac S.A.C.,. Universidad César 
Vallejo. Callao : Ingeniera Industrial, 2017. 140. 
World Economic Forum Geneva. 2018. The Global Competitiveness Report 2017–2018. 
Copyright © 2017 by the World Economic Forum. [En línea] 01 de 02 de 2018. [Citado el: 25 de 
JULIO de 2018.] Www.weforum.org/gcr.. ISBN-13: 978-1-944835-11-8. 
 
 
 
 
 
 
 
 
95 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
VIII.  ANEXOS 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
96 
 
 
 
 
Anexos 
 
 
Anexo 1: Ranking Mundial Informe de Competitividad 2017-2018 
 
Fuente: (World Economic Forum Geneva, 2018) 
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Anexo 2: Latinoamérica – Cambios respecto al año anterior- Perú puesto 72 
 
Fuente: (World Economic Forum Geneva, 2018) 
 
 
Anexo 3:     Inventario General Cime Ingenieros S.R.L. 
 
Elaboración propia 
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Anexo 4: Consolidado de inventario máquinas de soldar empresa Cime Ingenieros.R.L. 
 
Fuente: Elaboración propia 
02/02/2018 ACTUALIZACION 
CONSOLIDADO  MAQUINAS DE SOLDAR 
ITEM DESCRIPCION SERIE MARCA MODELO CANT FRENTE ASIGNADO ESTADO DESCRIPCIÓN INFORME
GUIA 
REMISION
FECHA 
ENVIADA
PROYECTO DE 
RETORNO
PLAZO DE 
RETORNO
ALERTA DE 
ENTREGA
LUGAR
FECHA DE 
COMPRA
HOJA DE VIDA
1
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA CON COCHE, CON 
C/EXTENSION DE PORTA X18MT y 13MT, C/PORTA 
X13MT, C/TIERRA X8MT 
MG-424224U MILLER XMT 425 1 PLANTA LURIN OPERATIVO
VINO DE ILO Y SE QUEDO 
EN LURIN
17/10/2017
ÁREA DE ROMÁN 
GUZMAN
15/08/2017 SI
2
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA LH380884A MILLER XMT-350 1 TALLER CALLAO BAJA
LLEGO DE ELECTROSOLD 
EN ABRIL 2017 - MUY 
CARO LA COTIZACION
MUY CARO LA 
REPARACION
Área donde están 
todas  las  Máquinas  
de Baja
SI
3
MAQUINA DE SOLDAR RECTIFICADORA (LA SERIE 
ESTA EN UN STICKER)
932571138 SOLANDINAS RN-400 1 RELAPASA OPERATIVO ULTIMA SE HIZO 20/02/18
RELAPA 005-
0010934
RELAPA 005-
0011358
RELAPA 31/05/18
RELAPA 16/08/18
02/04/2018
4
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA LJ070795A MILLER XMT-304 1 TALLER CALLAO BAJA
REGRESO SIN NADA DE 
ELECTROSOLD
MUY CARO LA 
REPARACION
SI
5
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA LB086646 MILLER XMT-304 1 PBF OPERATIVO
LLEGO DE ELECTROSOLD 
EN ABRIL 2017 - MUY 
CARO LA COTIZACION
FALTA INDICAR 
FECHA Y GUIA
PBF 005-0011400 PBF 14/09/18
Área donde están 
todas  las  Máquinas  
de Baja 02/04/2018
SI
6
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA LE329187 MILLER XMT-304 1 TALLER CALLAO BAJA
REGRESO SIN NADA DE 
ELECTROSOLD
MUY CARO LA 
REPARACION
SI
7
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA LH380754A MILLER XMT 304 1 TALLER CALLAO BAJA
MUY CARO LA 
REPARACION
Área donde están 
todas  las  Máquinas  
de Baja
SI
8
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA
C/PORTAELECTRODOS Y C/TIERRA
LE430523 MILLER XMT-304 1 TALLER CALLAO POR REVISAR 25/08/2018
RELAPA 
10/01/2018
RELAPA 09/04/18 24/07/2017 -193 SI
9
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA CABLE PORT-
ELECTRODO 15MT, CABLE TIERRA 7MT
MG-064119U MILLER XMT 425 1 TALLER CALLAO POR REVISAR LLEGO DE IQUITOS EN 
MARZO DEL 2018 25/08/2018
07/07/2017
IQUITOS 001-
000207 27/03/2018
ÁREA DE ROMÁN 
GUZMAN
15/08/2017 SI
10
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA 
C/PORTAELECTRODO Y C/TIERRA.
LF218706 MILLER XMT-304 1 TALLER CALLAO POR MTTO FALTA REPARAR 24/09/18
RELAPA 005-
0010912
LURIN 005-
RELAPA 11/05/18
LURIN 18/05/18
LURIN 005-
0010769
LURIN 17/04/18 SI
11
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA APUNTALADORA 
CABLE P/ELEC. 3 M. Y TIERRA 3 M.
803-139-1280 ESAB CADDY A31 151i 1 PLANTA LURIN OPERATIVO SI
12
MAQUINA DE SOLDAR APUNTALADORA CON 
C/PORTA-ELECTRODO Y C/TIERRA
I16290087 ESAB LHN 220i PLUS 1 TALLER CALLAO BAJA
SE HA DADO DE BAJA 
EL28/09/18
LURIN  21-10-17
13
MAQUINA DE SOLDAR APUNTALADORA, CABLE 
PORTA-ELECTRODO 2MT, CABLE TIERRA 2MT, 
C/COCHE
803-119-2016                
(803-221-5211)               
ESAB
CADDY A31                 
ARC 151i
1 TALLER CALLAO INOPERATIVO 25/08/2018
LURIN 005-
0010733
RFCO 005-
LURIN 09/04/2018
RFCO 07/07/18
LURIN  02-08-17
02/04/2018
SI
14
MAQUINA DE SOLDAR APUNTALADORA 803-119-2012 ESAB CADDY A31 151i 1 TALLER CALLAO INOPERATIVO
LLEGO EL 22-06-17 DE 
LURIN MALOGRADA 
(TARJETA Y 
TIENE INFORME 
(SEGÚN EL 
PROVEEDOR 
LURIN SI
15
MOTOSOLDADORA (COLO RROJA) CE700560986669C HOBART MEGAARC 4030D 1 PLANTA LURIN INOPERATIVO SI
16
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA 
C/PORTAELECTRODOS 15 MT,C/TIERRA 8.5 MT
LF250728 MILLER XMT-304 1 TALLER CALLAO POR MTTO FALTA REPARAR 24/09/18
RELAPA 005-
0010912
LURIN 005-
RELAPA 11/05/18
LURIN 15/05/18
RELAPA 25/05/18 02/04/2018
SI
17
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA LH380751A MILLER XMT-304 1 RELAPASA OPERATIVO
RELAPA 005-
0010912
LURIN 005-
RELAPA 11/05/18
LURIN 18/05/18
RELAPA 25/05/18
LURIN  21-08-17 SI
18
MAQUINA DE SOLDAR FUENTE PODER
CABLE PORTAELECTRODO 38M Y CABLE TIERRA 15 
M
U1130508280
LINCOLN 
ELECTRIC
DC-600                 
(K1365-23)
1 TALLER CALLAO OPERATIVO 25/01/2018 RELAPA 01/02/18
19
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA 20M. C/PORTA 
ELECTRODO Y 8 M. CABLE A TIERRA
MA480659A MILLER XMT 350 1 PLANTA LURIN OPERATIVO
20
MAQUINA DE SOLDAR AUTOMATIZADA (ROBOT) 
CIZALLA Y PISTOLA Y 2 RIELES
1140300 CHINO TRACTOR 1 TALLER CALLAO OPERATIVO
SE COMPRO EM OCTUBRE-
2017  DE FISDEM
25/10/2017 RELAPA 06/01/18
21
MAQUINA DE SOLDAR AUTOMATIZADA (ROBOT) CON 
CIZALLA Y PISTOLA Y 2 RIELES
U1100905379
LINCOLN 
ELECTRIC
LT-7 TRACTOR 1 TALLER CALLAO OPERATIVO 25/01/2018 RELAPA 19/01/18 SI
22
MAQUINA DE SOLDAR AUTOMATIZADA VERTICAL VERTICAL AT
BUGO ALLTIME 
WELDER
1 PLANTA LURIN
HASTA EL 10/09/18 SEGÚN 
INVENTARIO ESTA EN 
PLANTA LURIN
SI
23
MAQUINA DE SOLDAR AUTOMATIZADA VERTICAL VERTICAL AT
BUGO ALLTIME 
WELDER
1 PLANTA LURIN
HASTA EL 10/09/18 SEGÚN 
INVENTARIO ESTA EN 
PLANTA LURIN
SI
24
MAQUINA DE SOLDAR AUTOMATIZADA VERTICAL VERTICAL AT
BUGO ALLTIME 
WELDER
1 PLANTA LURIN
HASTA EL 10/09/18 SEGÚN 
INVENTARIO ESTA EN 
PLANTA LURIN
SI
25
MAQUINA DE SOLDAR AUTOMATIZADA HORIZONTAL HORIZONTAL AT
BUGO ALLTIME 
WELDER
1 PLANTA LURIN
HASTA EL 10/09/18 SEGÚN 
INVENTARIO ESTA EN 
PLANTA LURIN
SI
26
MAQUINA DE SOLDAR FUENTE PODER 220 V. 
RECTIFICADORA  50/60 HZ CON C/TIERRA X8MT Y 
C/PORTA X30MT
11541U110110863
3                          
(U110118633)
LINCOLN 
ELECTRIC
DC-600 1 TALLER CALLAO OPERATIVO
EL 20-10-17 SE ARREGLO 
EN TOYAMA CONTACTOR 
DE POTENCIA AVERIADO 
EL EQUIPO 
LLEGO SIN 
CABLE PORTA-
25/10/2017 LURIN  21-08-17
02/04/2018
SI
27
MAQUINA DE SOLDAR RECTIFICADORA, CON CABLE 
P/ELECTRODO 27 M. Y CABLE A TIERRA 12M
FO419070            
(FO-419670 error)
ESAB LHI 425                  1 RFCO OPERATIVO BUENO
RFCO 005-
0011185
RFCO 30/07/18 RELAPA 01/02/18
02/04/2017
SI
28
MAQUINA DE SOLDAR RECTIFICADORA CON CABLE 
PORTA ELECTRODO 17.40M. Y CABLE A TIERRA 7 M.
84466-1279 HOBART RN-400 1 TALLER CALLAO POR REVISAR
LLEGO DE PBF MTTO TKS 
EL 11-05-17 (PRESENTA 
FALLAS)
Pátio Centra l SI
29
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA CON CABLE 
P/ELECTRODO  Y CABLE A TIERRA.
LB026825 MILLER XMT-304 1 UNACEM OPERATIVO 26/06/2017 26/12/2017 -38 SI
30
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA C/COCHE LH470145A MILLER XMT 350 1 UNACEM OPERATIVO 26/07/2017 SI
31
MAQUINA DE SOLDAR RECTIFICADORA LE072865 MILLER SRH - 503 1 RELAPASA OPERATIVO
RELAPA 005-
0010934
RELAPA 005-
RELAPA 31/05/18
RELAPA 16/08/18 02/04/2017
SI
32
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA CON CABLE 
P/ELECTRODO 20 M. Y CABLE A TIERRA 10 M.
MA460321A MILLER XMT 350 1 RELAPASA OPERATIVO
LURIN 005-
0010733
RELAPA 004-
09/04/2018
RELAPA 22/06/18
15/07/2017 42931
02/04/2018
SI
33
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA
 28MT CABLE PORTAELECTRODO
9MT CABLE TIERRA
MA040010A MILLER XMT 350 1 PBF OPERATIVO 25/08/2018 PBF 005-0011400 PBF 14/09/18 SI
34
MAQUINA DE SOLDAR APUNTALADORA CON 
PORTAELECTRODOS Y C/TIERRA
I16340261 ESAB LHN-220i PLUS 1 TALLER CALLAO BAJA
SE HA DADO DE BAJA 
EL28/09/18
BUENO
RPA´S 005-
0010709
RPA´S 23/02/2018
PBF PROYECTOS 
19-07-17
RELAPASA 03-01-
19/09/2016 SI
35
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA LH280114A MILLER XMT 350 1 TALLER CALLAO OPERATIVO 25/08/2018
EMERSON LO 
CEDIO A 
MAGUIÑA EL 25-
23/03/2017 24/07/2017 -193 SI
36
MAQUINA DE SOLDAR APUNTALADORA I16340211 ESAB LHN-220i PLUS 1 RPA´S OPERATIVO
RPA´S 005-
0010334
RPA´S 02/02/2018 RELAPA 01/02/18 SI
37
MAQUINA SOLDAR INVERSORA, COCHE, CABLE 
P/ELECTRODO 18 M. Y CABLE A TIERRA 10 M 
LE329189 MILLER XMT 304 1 TALLER CALLAO POR REVISAR POR EVALUAR
EL AMPERAJE SE 
DESCONTROLA 
SIN 
RELAPA 19/01/18 #¡VALOR! SI
38
MAQUINA DE SOLDAR APUNTALADORA 
C/PORTAELECTRODOS X4MT C/TIERRA X3MT
I16290147 ESAB LHN-220i PLUS 1 RELAPASA OPERATIVO
EL EQUIPO ESTA 
OPERATIVO
ESTA PARA 
MTTO BÁSICO
10/10/2017
RELAPASA  20-09-
17
30/08/2017 42977
39
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA 
C/PORTAELECTRODOS C/ TIERRA
MA470010A MILLER XMT 350 1 TALLER CALLAO BAJA
MUY CARO LA 
REPARACION
SI
40
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA CON CABLE 
PORTA ELECTRODO 19 METROS Y CABLE A TIERRA 6 
METROS
LH-310114A MILLER XMT 350 1 TALLER CALLAO POR MTTO POR REPARAR 30/08/2017 42977
41
MAQUINA DE SOLDAR APUNTALADORA CON CABLE 
PORTA-ELECTRODO Y CABLE TIERRA
I16340172 ESAB LHN-220i PLUS 1 TALLER CALLAO OPERATIVO 25/08/2018 14/09/2017
PBF PROYECTOS 
19-07-17
31/10/2017 43039 SI
42
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA CON COCHE, CON 
C/EXTENSION DE PORTA X11MT y 23.5MT y C/PORTA 
X18MT y C/TIERRA X11MT 
MG-0644127U                          
(MG-064127U)
MILLER XMT 425 1 PBF OPERATIVO
ALAN SE LO LLEVO A 
LURIN APROX EL 20/08/18 
DE AHÍ REGRESO APROX 
PBF SCI 005-
0011354
PBF SCI 005-
PBF SCI 14/08/18
PBF SCI 22/09/18
ÁREA DE ROMÁN 
GUZMAN 15/08/2017
SI
43
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA C/PORTA-
ELECTRODO X30mt Y C/TIERRA X10mt
MG-064112U MILLER XMT 425 1 PBF OPERATIVO
PBF SCI 005-
0011354
VOTARANTIN 005-
PBF SCI 14/08/18
VOTARANTIN 
16/08/18
ÁREA DE ROMÁN 
GUZMAN 15/08/2017
SI
44
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA C/COCHE, 
C/TIERRA x 8MT, C/PORTA-ELECT. X 25MT
MG-064106U MILLER XMT 425 1 RFCO OPERATIVO
LLEGO DE IQUITOS EN 
MARZO DEL 2017
LLEGO DE RELAPA 03 
RFCO 005-
0011180
RFCO 23/07/18
ÁREA DE ROMÁN 
GUZMAN
15/08/2017 SI
45
MAQUINA DE SOLDAR RECTIFICADORA C/PORTA-
ELECTRODO X30MT, C/TIERRA X8MT
F0419050 ESAB LHI 425 1 RFCO OPERATIVO
SE REPARO EL 
INTERRUPTOR Y 
MTTO GENERAL 
RELAPA 005-
0010934
RFCO 005-
RELAPA 31/05/18
RFCO 31/07/18
RELAPASA  10-11-
17 02/04/2018
SI
46
MAQUINA DE SOLDAR APUNTALADORA CON 
C/PORTA ELECT Y C/TIERRA
I16322898 ESAB LHN-220i PLUS 1 UNACEM OPERATIVO TIENE INFORME 19/09/2017
PBF PROYECTOS 
19-07-17
19/09/2016 SI
47
MAQUINA DE SOLDAR APUNTALADORA CON CABLE I16290152 ESAB LHN-220i PLUS 1 TALLER CALLAO BAJA
SE HA DADO DE BAJA 
EL28/09/18
PBF SCI 005-
0010918
VOTARANTIN 005-
PBF SCI 22/05/18
VOTARANTIN 
01/06/18
20/08/2016 SI
48
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA, C/COCHE, 
C/PORTA ELECT.20 MT Y C / TIERRA8 7 MT.
LJ040316A
LF040316A
MILLER XMT 350 1 RPA´S OPERATIVO
RPA´S 005-
0010334
RPA´S 02/02/2018 RELAPA 01/02/18 31/10/2017 43039 SI
49
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA CON CABLE 
ALIMENTACION PERO SIN                    C/P-
ELECTROD. Y CABLE A TIERRA 
LJ070803A MILLER XMT-304 1 UNACEM OPERATIVO 19/09/2017 PBF   12-09-17 SI
50
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA LF228632 MILLER XMT-304 1 TALLER CALLAO BAJA
MUY CARO LA 
REPARACION
Área donde están 
todas  las  Máquinas  
de Baja
SI
51
MAQUINA DE SOLDAR RECTIFICADORA 3196136474 SOLANDINAS R-330 DV 1 TALLER CALLAO POR REVISAR EL EQUIPO NO ENCIENDE 09/05/2017
RELAPA TKS / 04-
07-17
52
MAQUINA DE SOLDAR RECTIFICADORA CON CABLE 
PORTA ELECTRODO 24 M. Y CABLE A TIERRA 8 M.
M104041-800
LINCOLN 
ELECTRIC
RX-520 1 TALLER CALLAO INOPERATIVO
FALTA REALIZAR MTTO 
24/09/18
29/08/2017
DE CONHCNA 
PASO A LURIN 
EL 10-11-17
22/07/2017 42938 SI
53
MAQUINA DE SOLDAR RECTIFICADORA CON CABLE 
P/ELECTRODO 15 M. Y CABLE A TIERRA 8 M. -                                              
(ESTA EN 440 V - 400 AMP) 
93299-1170 SOLANDINAS RN-400 1 RELAPASA OPERATIVO SE ENVIÓ EL 27-04-17
LLEGO DE PBF 
QUEMADA
RELAPA 005-
0011358
RELAPA 16/08/18 PBF  14-10-17 30/09/2017 43008 SI
54
MAQUINA DE SOLDAR RECTIFICADORA
31MT CABLE PORTAELECTRODO
18MT CABLE TIERRA 
LC076340 MILLER SRH - 503 1 RFCO OPERATIVO
RELAPA 005-
0010726
RELAPA 005-
RELAPA 28/03/18
RELAPA 31/05/18
RFCO 18/07/18
RLAPA 01/02/18
RLPA 24/04/18 
005-0010661 02/04/2017
SI
55
MAQUINA DE SOLDAR RECTIFICADORA CON CABLE 
P/ELECTRODO 16 M. Y CABLE A TIERRA 6.5  M. 
(AMP:375)
904490 SOLANDINAS RN-400 1 TALLER CALLAO BAJA
MUY CARO LA 
REPARACION
(LLEGO EL 14-10-
17 DE PBF 
QUEMADA)
07/09/2017 PBF  14-10-17 30/09/2017 43008 Pátio Centra l SI
56
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA LH450265A MILLER XMT 350 1 TALLER CALLAO BAJA
MUY CARO LA 
REPARACION
Área donde están 
todas  las  Máquinas  
de Baja
SI
57
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA U1010625027 LINCOLN V350-PRO 1 TALLER CALLAO BAJA
MUY CARO LA 
REPARACION
Área donde están 
todas  las  Máquinas  
de Baja
SI
58
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA U1010120012 LINCOLN V350-PRO 1 TALLER CALLAO BAJA
MUY CARO LA 
REPARACION
Área donde están 
todas  las  Máquinas  
de Baja
SI
59
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA 803-139-1267 ESAB ARC 154 i 1 TALLER CALLAO BAJA
MUY CARO LA 
REPARACION
Área donde están 
todas  las  Máquinas  
de Baja
SI
60
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA 803-221-5157 ESAB ARC 151i 1 TALLER CALLAO INOPERATIVO
MALOGRADO DESDE 
HACE MUCHO TIEMPO
Área donde están 
todas  las  Máquinas  
de Baja
SI
61
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA 
803-119-3965 
(80414)
ESAB ARC 151i 1 TALLER CALLAO INOPERATIVO
MALOGRADO DESDE 
HACE MUCHO TIEMPO
Área donde están 
todas  las  Máquinas  
de Baja
62
MAQUINA DE SOLDAR RECTIFICADORA 88491139 HOBART RN- 330 1 TALLER CALLAO POR MTTO
Área donde están 
todas  las  Máquinas  
de Baja
63
MAQUINA DE SOLDAR RECTIFICADORA 932571131 SOLANDINAS RN-400 1 RELAPASA OPERATIVO
MALOGRADO (CAMBIAR 
BORNES DE CONEXIÓN, 
CAMBIAR INTERRUPTOR 
LURIN 004-06734
RELAPA 005-
0011358
LURIN 23/06/18
RELAPA 16/08/18
LURIN  21-08-17
Área donde están 
todas  las  Máquinas  
de Baja
SI
64
MAQUINA DE SOLDAR RECTIFICADORA C/CABLE P.E. 
18.13 M. Y CABLE TIERRA 10 M.
93297-1170 SOLANDINAS RN-400 1 TALLER CALLAO INOPERATIVO
Área donde están 
todas  las  Máquinas  
de Baja
SI
65
MAQUINA DE SOLDAR RECTIFICADORA 2360103597-A SOLANDINAS R-330 DC 1 TALLER CALLAO POR REVISAR
Área donde están 
todas  las  Máquinas  
de Baja
SI
66
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA LJ070792A MILLER XMT-304 1 TALLER CALLAO BAJA
MUY CARO LA 
REPARACION
Área donde están 
todas  las  Máquinas  
de Baja
SI
67
MOTOSOLDADORA KE659180 MILLER S/MODELO 1 TALLER CALLAO BAJA
MOTOR, GENERADOR, 
ACEITE MOTOR, BATERIA
Área donde están 
todas  las  Máquinas  
de Baja
SI
68
MAQUINA DE SOLDAR RECTIFICADORA 
MONOFASICA CON CABLE  P/ELECTRODO 9 M. Y 
CABLE A TIERRA 4 M. SOLO TALLER
ARC-56476 TEX ARC ARC 1 TALLER CALLAO POR MTTO SUELDA POR RATOS
ÁREA DE ROMÁN 
GUZMAN
69
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA LH440590A MILLER XMT-304 1 TALLER CALLAO BAJA
MUY CARO LA 
REPARACION
Área donde están 
todas  las  Máquinas  
de Baja
SI
70
MAQUINA INVERSORA C/BLANCO HUMO (Máquina 
Plasma)
4041-001-09
THERMAL 
DYNAMICS (STAK 
PAK) 
1 TALLER CALLAO BAJA
MUY CARO LA 
REPARACION
SI
71
MAQUINA RECTIFICADORA C/ROJO (CILINDRO 
GRANDE)
4K2-132 CILINDRO 1 TALLER CALLAO BAJA DESCONTINUADO
72
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA LLEGO SIN 
CABLES
LH380891A MILLER XMT 350 1 TALLER CALLAO POR REVISAR SE ENVIO EL 01-03-17 MTTO 01/03/2017 0 SI
73
MAQUINA DE SOLDAR APUNTALADORA C*/PORTA 
ELECTRODOS Y C/ TIERRA
I16322886 ESAB LHN-220i PLUS 1 UNACEM OPERATIVO ALMACÉN GENERAL SI
74
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA C/COCHE, 
C/PORTAELECTRODOS 30 MT, TIERRA 5 MT,
LH430425A MILLER XMT-304 1 RELAPASA OPERATIVO
NO SE REALIZÓ 
MTTO BÁSICO
04/10/2017
RELAPASA  20-09-
17
30/08/2017 42977 SI
75
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA LLEGO SIN 
CABLES
LE329191 MILLER XMT-304 1 CUSCO OPERATIVO
SE ENVIO LURIN
DESTINA FINAL CUSCO
BUENO
LURIN 005-
0010902
LURIN 02/05/18
02/04/2018
SI
76
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA C/COCHE CON 
CABLE PORTAELECTRODO Y CABLE TIERRA
MA180060A MILLER XMT 350 1 OFILAB OPERATIVO
LURIN 005-
0010741
OFILAB 005-
LURIN 17/04/18
OFILAB 05/07/18
UNACEM  03-08-
17
0
02/04/2018
SI
77
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA C/COCHE, CABLE 
DE LIMENTACION X 18MT, CABLE TIERRA X 8MT Y 
CABLE PORTA-ELECTRODO X 15MT
MA480106A MILLER XMT 350 1 RPA´S OPERATIVO
RPA´S 005-
0010334
RPA´S 02/02/2018
78
MAQUINA DE SOLDAR APUNTALADORA C/COCHE, 
C/CABLE DE ALIMENTACION Pero sin cable porta-
elect. Y tierra
803-119-4014 ESAB ARC 151i 1 UNACEM OPERATIVO
MAQUINA ENVIADA PARA                
MTTO PREV.
TIENE INFORME 19/09/2017
UNACEM  03-08-
17
0
30/07/2012
SI
79
MAQUINA DE SOLDAR INVERSORA CON C/TIERRA Y 
C/PORTA-ELECTRODO
MA260420A MILLER XMT 350 1 CUSCO OPERATIVO
ENVIO PLANTA LURIN
DESTINO FINAL CUSCO
TIENE INFORME
LURIN 005-
0010902
LURIN 02/05/18
02/14/18
80
MAQUINA DE SOLDAR RECTIFICADORA 
MONOFASICA 
179308-12207 SOLANDINAS TC260 AC 1 TALLER CALLAO OPERATIVO PROPIO TALLER
ARCO DE 
SOLDADURA NO 
TRABAJA AL 
16/05/2017
PBF PROYECTOS 
19-07-17
SI
81
MAQUINA DE SOLDAR APUNTALADORA CON 
C/TIERRA X3MT y C/PORTA X5MT
I-17127775 ESAB LHN 240i PLUS 1 PBF OPERATIVO LO LLEVO ALAN A LURIN 
25/08/18
PBF SCI 005-
0011354
PBF SCI 005-
PBF SCI 14/08/18
PF SCI 22/09/18
15/10/2017
82
MAQUINA DE SOLDAR RECTIFICADORA C/TIERRA 
X5MT y C/PORTA X6MT y C/EXTENSION DE PORTA 
X16MT
IEC-60974-1 ORIGO ARC 450 1 TALLER CALLAO POR REVISAR EQUIPO NUEVO 28/10/2017 RELAPA 22-01-18 25/10/2017
83
MAQUINA DE SOLDAR APUNTALADORA CON 
C/TIERRA X3MT y C/PORTA X5MT
I-17127894 ESAB LHN 240i PLUS 1 CUSCO OPERATIVO
CUSCO 005-
0010906
CUSCO 05/05/18 RLPA 24/04/18 
005-0010661
15/10/2017
84
MAQUINA DE SOLDAR APUNTALADORA CON 
C/TIERRA X3MT y C/PORTA X5MT
I-17127872 ESAB LHN 240i PLUS 1 PLANTA LURIN OPERATIVO 15/09/2018
LURIN 005-
0011454
LURIN 15/09/2018 15/11/2018 15/10/2017
85
MAQUINA DE SOLDAR APUNTALADORA CON 
C/TIERRA X3MT y C/PORTA X5MT
I-1818097 ESAB LHN 240i PLUS 1 RFCO OPERATIVO
RFCO 005-
0011180
RFCO 23/07/18 15/10/2017
86
MAQUINA DE SOLDAR APUNTALADORA CON 
C/TIERRA X3MT y C/PORTA X5MT
I-18211101 ESAB LHN 240i PLUS 1 RPA´S OPERATIVO
RPA´S 005-
0011191
RPA´S 02/08/18 15/10/2017
87
MAQUINA DE SOLDAR APUNTALADORA CON 
C/TIERRA X3MT y C/PORTA X5MT
I-18211085 LHN 240i PLUS 1 RPA´S OPERATIVO
RPA´S 005-
0011191
RPA´S 02/08/18 15/10/2017
88
MAQUINA DE SOLDAR ESAB WARRIOR 350 con cable 
tierra y portaelectrodo
ESAB WARRIOR 350 1 CUSCO OPERATIVO
SALIO DE PLANTA LURIN 
A CUSCO
15/10/2017
89
MAQUINA DE SOLDAR APUNTALADORA CON 
C/TIERRA X3MT y C/PORTA X5MT
I-17497911 ESAB LHN 240i PLUS 1 PLANTA LURIN OPERATIVO
EQUIPO NUEVO
SE COMPRO EL 26/09/18
SE LO LLEVO CHUNG SIN 
ALAN ENTREGO 
A CHUNG, Y SE 
LO LLEVO A 
90
MAQUINA DE SOLDAR APUNTALADORA CON 
C/TIERRA X3MT y C/PORTA X5MT
I-17497908 ESAB LHN 240i PLUS 1 CUSCO OPERATIVO
EQUIPO NUEVO
SE COMPRO EL 26/09/18
SE LO LLEVO SOLDADOR 
SE LO LLEVO EL 
SOLDADOR 
SILVA A CUSCO 
91
MAQUINA DE SOLDAR APUNTALADORA CON 
C/TIERRA X3MT y C/PORTA X5MT
I-17497783 ESAB LHN 240i PLUS 1 TALLER CALLAO OPERATIVO
EQUIPO NUEVO
SE COMPRO EL 26/09/18
LO TRAJO EL SR ALAN
LO TRAJO ALAN 
A TALLER 
26/09/18
Inicio
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Anexo 5 Secuencia Servicio de mantenimiento de máquina de soldar 
  
Fuente: Instalaciones Cime Ingenieros S.R.L 
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Anexo 6: Tabla porcentual de productividad  pre-test (requerimientos atendidos de servicio de 
mantenimiento de máquina de soldar) 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
 
PRE -TEST POST-TEST
N ° 
D ias
F R EN T ES 
A T EN D ID OS 
F echa
 N º  de ho ras 
ho mbre 
pro gramado s
EF IC IEN C IA   
N º  de 
R equerimiento s 
A tendido s
EF IC A C IA   
% D E 
P R OD UC T IVID A D
1 P B F  02/05/2018 8 25% 2 50% 13%
2 P B F  03/05/2018 8 13% 1 100% 13%
3 R ELA P A SA A   R P A 'S 04/05/2018 8 63% 5 80% 50%
4 R ELA P A SA A   R P A 'S 05/05/2018 8 25% 2 50% 13%
5 C USC O 07/05/2018 8 50% 3 33% 17%
6 RELAPASAA TANQUES 08/05/2018 8 13% 1 100% 13%
7 RELAPASAA TANQUES 09/05/2018 8 25% 2 50% 13%
8 R F C O 10/05/2018 8 38% 3 33% 13%
9 R F C O 11/05/2018 8 13% 1 100% 13%
10 R F C O 12/05/2018 8 75% 6 50% 38%
11 P B F  14/05/2018 8 25% 2 100% 25%
12 T ER P EL 15/05/2018 8 38% 3 67% 25%
13 T ER P EL 16/05/2018 8 38% 3 67% 25%
14 RELAPASAA TANQUES 17/05/2018 8 75% 6 33% 25%
15 RELAPASAA TANQUES 18/05/2018 8 25% 2 100% 25%
16 R ELA P A SA A   R P A 'S 19/05/2018 8 50% 4 25% 13%
17 R ELA P A SA A   R P A 'S 21/05/2018 8 63% 5 80% 50%
18 P B F  22/05/2018 8 63% 5 80% 50%
19 P B F  23/05/2018 8 13% 1 100% 13%
20 P B F  24/05/2018 8 13% 1 100% 13%
21 P B F  25/05/2018 8 25% 2 50% 13%
22 C USC O 26/05/2018 8 13% 1 100% 13%
23 R ELA P A SA A   R P A 'S 28/05/2018 8 25% 2 50% 13%
24 ILO 29/05/2018 8 50% 4 50% 25%
25 ILO 30/05/2018 8 13% 1 100% 13%
26 ILO 31/05/2018 8 13% 1 100% 13%
27 ILO 01/06/2018 8 13% 1 100% 13%
28 P B F  02/06/2018 8 25% 2 100% 25%
29 T ER P EL 04/06/2018 8 13% 1 100% 13%
30 T ER P EL 05/06/2018 8 38% 3 33% 13%
21%
Elaborado por: ROSARIO VALVERDE VERAMENDI 
Proceso: Despachos de equipos de 
maquinas de soldar - taller Callao 
SISTEMA INTEGRADO DE GESTIÓN GLOG.FO.0021
REQUERIMIENTO DE MATERIALES O SERVICIOS Versión: 00
2 1
INDICADOR DESCRIPCIÓN FORMULA
CLIENTE:Pampilla, Petroperu, PBF, 
Cusco , Ilo, Terminales  Del  Peru, 
Aeropuerto 
EFICIENCIA 
                                  Nº  de trabajos  realizados 
                     Ef iciencia  = --------------------------------------------------x 100 
                                Nº  de horas hombre programados
OBRA:           Tanques, RPA'S, 
Adecuacion LCI, M antto Tanque, Terpel, 
Intercambiadores                                                                                                   
N° CORRELATIVO: 0009
EFICACIA 
                             Nº de requerimientos atendidos a t iempo 
                    Ef icacia =------------------------------------------------------------------------ x 100
                           Nº total  de requerimientos atendidos   
 N º  de 
trabajo s  
realizado s 
N º de T o tal de 
requerimiento s 
atendido s a 
t iempo
1
5
2
1
4
1
4
1
2
1
1
1
3
1
6
1
1
3
2
3
3
2
2
2
6
2
4
2
2
1
5
5
1
4
4
1
1
2
1
1
1
1
2
4
1
1
2
1
Promedio
1
3
1
1
2
1
1
2
1
1
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Anexo 7: Tabla de formato de evaluación de las  5’S 
 
Fuente: Formato de evaluación 5 S(Dorbessan, Jose Ricardo;, 2013) 
GLOG.FO.009
Versión: 00
Guía de calificación
0 = No hay implementación                                                                          
1 = Un 30% de cumplimiento
2 = Cumple al 65%
3 = Un 95% de cumplimiento
 CALIFICACIÓN
ITEM 
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
ITEM 
1
2
3
4
5
6
7
ITEM 
1
2
3
4
5
6
ITEM 
1
2
3
4
5
ITEM 
1
2
3
4
5
SISTEMA INTEGRADO DE GESTIÓN
FORMATO DE   EVALUACION 5S 
Los materiales/equipos se encuentran almacenados correctamente
Disciplina
Se realiza el control diario de la limpieza
Se realiza los informes diarios correctamente y a su debido tiempo
Se utiliza el material de protección para realizar la limpieza
El área de mantenimiento tiene luz suficiente y adecuada ventilación
Existen procedimientos escritos estándar y se utilizan activamente
Están constantemente actualizados los instructivos y procedimientos de orden y limpieza
Se generan regularmente mejoras en el taller 
Se mantiene las 3 primeras S
El personal se encuentra capacitado para realizar los procedimientos estándares
Se usan elementos apropiados para la limpieza del área
Existe una persona o equipo de personas responsable de supervisar las operaciones de limpieza
Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida
Estandarizar
Limpiar
Los moviliarios se encuentran limpios
Las herramientas/equipos de trabajo se encuentran limpias y en buenas condiciones
El piso está libre de polvo, basura, componentes y manchas
Están todos los materiales almacenados de forma adecuada
Los botes de basura están en el lugar designado para éstos
Se vuelven a colocar las cosas en su lugar después de usarlas
Están codif icadas equipos y herramientas 
Están las estanterías y/o mobiliarios en el lugar adecuado y debidamente identif icadas
Todas las identif icaciones en los estantes de material están actualizadas y se respetan
Es fácil encontrar lo que se busca inmediatamente
El área se encuentra libre de cajas de papeles u otros objetos
Ordenar
Existe un lugar específ ico para cada material, herramienta y equipo de trabajo
Los materiales de limpieza se encuentran correctamente identif icados
Pasillos libres de obstáculos
Existen herramientas innceserias en el taller 
Se cuenta con solo lo necesario para trabajar
Los materiales se encuentran bien ordenados
Los materiales se encuentran en su lugar asignado
Clasificar
Los equipos/herramientas se encuentran en buen estado para su uso
El mobiliario se encuentra en buenas condiciones de uso
FORMATO DE EVALUACIÓN
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Anexo 8: Documento de evaluación de las  5’S 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 9: Acta de reunión de viabilidad de propuesta de implementación de la metodología de 
las 5 s 
 
Fuente: Formato de sistema de gestión integrada Cime Ingenieros S.R.L. 
104 
 
Anexo 10: Acta de reunión de elección del personal responsable del comité de implementación 
de la metodología de las 5 S  
 
 
Fuente: Formato de sistema de gestión integrada Cime Ingenieros S.R.L. 
 
 
 , 
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Anexo 11: Formato de inspección de limpieza 
  
 
 
Fuente: Formato de sistema de gestión integrada Cime Ingenieros S.R.L. 
 
 
 
Anexo 12: Formato de segregación de residuos solidos 
 
Fuente: Formato de sistema de gestión integrada Cime Ingenieros S.R.L. 
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Anexo 13: Registro de evaluación de capacitaciones del personal operativo 
 
 
Fuente: Formato de sistema de gestión integrada Cime Ingenieros S.R.L. 
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Anexo 14: Registro de auditorías de orden y limpieza 
  
Fuente: Formato de sistema de gestión integrada Cime Ingenieros S.R.L. 
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Anexo 15: Documento de evaluación de las  5’S 
 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 16: Tabla porcentual de productividad  post-test (requerimientos atendidos de servicio 
de mantenimiento de máquina de soldar)  
 
 
Fuente: Elaboración propia 
PRE -TEST POST-TEST
N ° 
D ias
FR EN TES A TEN D ID OS Fecha
 N º   de horas 
hombre 
p rogramados
EF IC IEN C IA   
N º   de 
R equerimient o
s A t end idos
N º  de To t al de 
requerimient os 
at end idos a 
t iempo
EF IC A C IA   
% D E 
PR OD U C TIV ID A D
1 TERPEL 01/09/2018 8 25% 2 2 100% 25%
2 RELAPASAA TANQUES 03/09/2018 8 75% 6 6 100% 75%
3 PBF 04/09/2018 8 75% 6 6 100% 75%
4 RELAPASAA TANQUES 05/09/2018 8 88% 7 7 100% 88%
5 RELAPASAA TANQUES 06/09/2018 8 75% 6 5 83% 63%
6 TERPEL 07/09/2018 8 75% 6 6 100% 75%
7 RELAPASAA  RPA'S 08/09/2018 8 63% 5 5 100% 63%
8 RELAPASAA  RPA'S 10/09/2018 8 88% 7 7 100% 88%
9 ILO 11/09/2018 8 88% 7 7 100% 88%
10 ILO 12/09/2018 8 75% 6 6 100% 75%
11 RELAPASAA TANQUES 13/09/2018 8 75% 6 6 100% 75%
12 ILO 14/09/2018 8 50% 4 4 100% 50%
13 PETROPERU 15/09/2018 8 75% 6 6 100% 75%
14 RELAPASAA  RPA'S 17/09/2018 8 75% 6 5 83% 63%
15 PETROPERU 18/09/2018 8 25% 2 2 100% 25%
16 PETROPERU 19/09/2018 8 50% 4 4 100% 50%
17 RELAPASAA TANQUES 20/09/2018 8 88% 7 7 100% 88%
18 RELAPASAA TANQUES 21/09/2018 8 63% 5 5 100% 63%
19 RELAPASAA TANQUES 22/09/2018 8 50% 4 4 100% 50%
20 ILO 24/09/2018 8 50% 4 4 100% 50%
21 ILO 25/09/2018 8 88% 7 7 100% 88%
22 ILO 26/09/2018 8 75% 6 6 100% 75%
23 ILO 27/09/2018 8 88% 7 7 100% 88%
24 PBF 28/09/2018 8 100% 8 8 100% 100%
25 PBF 29/09/2018 8 63% 5 5 100% 63%
26 CUSCO 01/10/2018 8 75% 6 6 100% 75%
27 CUSCO 02/10/2018 8 63% 5 5 100% 63%
28 PETROPERU 03/10/2018 8 50% 4 4 100% 50%
29 PETROPERU 04/10/2018 8 75% 6 6 100% 75%
30 PETROPERU 05/10/2018 8 88% 7 7 100% 88%
70%
Elaborado por: ROSARIO VALVERDE VERAMENDI 
Proceso: Despachos de equipos 
de maquinas de soldar - taller 
Callao 
SISTEMA INTEGRADO DE GESTIÓN GLOG.FO.0014
REQUERIMIENTO DE MATERIALES O SERVICIOS Versión: 00
FORMULA
EFICIENCIA 
                                  Nº  de trabajos  realizados 
                     Ef iciencia  = -----------------------------------------x 100 
                                Nº  de horas hombre programados
EFICACIA 
                             Nº de requerimientos atendidos a t iempo 
                    Ef icacia =------------------------------------------------------- x 100
                           Nº total  de requerimientos atendidos   
 N º   de 
t rabajos  
realizados 
2
6
INDICADOR DESCRIPCIÓN
CLIENTE:Pampilla, Petroperu, PBF, Cusco , 
Ilo, Terminales  Del  Peru, Aeropuerto 
OBRA:           Tanques, RPA'S, Adecuacion 
LCI, M antto Tanque, Terpel, 
Intercambiadores                                                                                                   
N° CORRELATIVO: 0009
6
5
7
6
7
6
4
6
6
7
6
6
5
4
4
2
4
7
8
5
6
7
6
7
7
Promedio
5
4
6
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Anexo 17: Fotos de antes y después (accesos despejados respetando señalización de línea 
amarilla) 
 
 
                                                    Antes                                                                                            
Fuente: Instalaciones Cime Ingenieros S.R.L 
 
 
                                                   Después 
Fuente: Instalaciones Cime Ingenieros S.R.L
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Anexo 18: Certificado de Validez de contenido de instrumento 
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Anexo 19: Certificado de validez de contenido de instrumento 
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Anexo 20: Certificado de Validez de contenido de instrumento 
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Anexo 21: Certificado de Validez de contenido de instrumento 
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Anexo 22: Acta de Aprobación de Originalidad de Tesis 
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Anexo 23: Pantallazo del Software Turnitin. 
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Anexo 24: Formulario de autorización para la publicación de la tesis. 
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Anexo 25: Autorización de la versión final del trabajo de investigación. 
 
 
 
